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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND WICKELMASCHINE ZUM KONTINUIERLICHEN AUFWICKELN EINER MATER1ALBAHN 

(57) Abstract 

The invention relates to a reeling ma- 
chine for continuously reeling a strip of ma- 
terial, especially paper or card, onto a drum 
to form a roll. The inventive reeling ma- 
chine comprises a moveable contact pres- 
sure drum, said contact pressure drum form- 
ing a reeling gap with the roll, at least one 
primary transport device, by which the drum 
can be moved along a first guiding way, 
and at least one secondary transport device, 
which guides the drum along a second guid- 
ing way. The invention is characterised in 
that, when a drum is changed, the new drum 
(35; 49) can be moved into a drum change 
position in advance by means of the primary 
transport device, so that a new reeling gap is 
formed between the new drum (35; 49) and 
the contact pressure drum (19). The strip of 
material (3) is also guided over a peripheral 
area of the new drum (35; 49) in the drum 
change position. 
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(57) Zusammenfassung 

Es wird eine Wickelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln einer Materialbahn, insbesondere Papier-oder Kartonbahn, auf einen 
Tambour zu einer Wickelrolle, mit einer verlagerbaren AnpreGtrommel, die mit der Wickelrolle einen Wickelspalt bildet, mit mindestens 
einer Primar-Transporteinrichtung, mittels derer der Tambour entlang einer ersten FUhrungsbahn verlagerbar ist, und mit mindestens einer 
Sekundar-Transporteinrichtung, die den Tambour entlang einer zweiten FUhrungsbahn filhrt, vorgeschlagen. Die Wickelmaschine zeichnet 
sich dadurch aus, daB zur Vorbereitung eines Tambourwechsels der neue Tambour (35; 49) mittels der Primar-Transporteinrichtung (79) in 
eine Tambourwechselposition verlagerbar ist, in der ein neuer Wickelspalt zwischen dem neuen Tambour (35; 49) und der Anprefitrommel 
(19) gebildet wird, und daB in der Tambourwechselposition die Materialbahn (3) Qber einen Umfangsbereich des neuen Tambours (35; 49) 
gefuhrt ist. 



LEDIGLICH ZUR INFORMATION 

Codes zur Identiflzierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbogen der Schriften, die intemationale Anmeldungen gemass dem 
PCT verSffentlichen. 



AL 


Albanien 


ES 


Spanicn 


LS 


Lesotho 


SI 


Slowenien 


AM 


Armenien 


FI 


Finnland 


LT 


Litauen 


SK 


Slowakci 


AT 


Osterreich 


FR 


Frankreich 


LU 


Luxemburg 


SN 


Senegal 


AU 


Australien 


GA 


Gabun 


LV 


Lettland 


SZ 


Swaziland 


AZ 


Aserbaidschan 


GB 


Vereinigtes Komgreich 


MC 


Monaco 


TD 


Tschad 


BA 


Bosnien-Herzegowina 


GE 


Georgien 


MD 


Republik Moldau 


TG 


Togo 


BB 


Barbados 


GH 


Ghana 


MG 


Madagaskar 


TJ 


Tads chik is tail 


BE 


Bclgien 


GN 


Guinea 


MK 


Die chemalige jugoslawische 


TM 


Turkmenistan 


BF 


Burkina Faso 


GR 


Griechenland 




Republik Mazedonicn 


TR 


TQrkei 


BC 


Bulgarien 


HU 


Ungarn 


ML 


Mali 


TT 


Trinidad und Tobago 


BJ 


Benin 


IE 


Trland 


MN 


Mongolei 


UA 


Ukraine 


BR 


Brasilien 


IL 


Israel 


MR 


Mauretanien 


UG 


Uganda 


BY 


Belarus 


IS 


Island 


MW 


Malawi 


US 


Vereinigte Staaten von 


CA 


Kanada 


IT 


It alien 


MX 


Mexiko 




Amerika 


CF 


Zentralafrikanische Republik 


JP 


Japan 


NE 


Niger 


UZ 


Usbekistan 


CC 


Kongo 


KE 


Kenia 


NL 


Niederlande 


VN 


Vietnam 


CH 


Schweiz 


KG 


Kirgisistan 


NO 


Norwegen 


YU 


Jugoslawien 


CI 


C6te d'lvoirc 


KP 


Demokratische Volksrepublik 


NZ 


Neuseeland 


ZW 


Zimbabwe 


CM 


Kamerun 




Korea 


PL 


Polen 






CN 


China 


KR 


Republik Korea 


PT 


Portugal 






CU 


Kuba 


KZ 


Kasachsian 


RO 


Rumanien 






CZ 


Tschechische Republik 


LC 


Sc. Lucia 


RU 


Russische Federation 






DE 


Deutschland 


LI 


Liechtenstein 


SD 


Sudan 






DK 


DSnemark 


LK 


Sri Lanka 


SE 


Schwcdcn 






EE 


Esilatid 


LR 


Liberia 


SG 


Singapur 







WO 98/52858 PCT/EP98/02867 



Verfahren und Wickelmaa chine zum kontinuierlichefl 
Aufwickeln einer Materialbahn 



Beschreibunq 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinu- 
ierlichen Aufwickeln einer Materialbahn, insbeson- 
dere Papier- oder Kartonbahr. , gemaB Oberbegriff des 
Anspruchs 1 und eine Wickelmaschine zum kontinuier- 
lichen Aufwickeln einer Materialbahn, insbesondere 
Papier- oder Kartonbahn, gemaB Oberbegriff des An- 
spruchs 9. 

Verfahren und Wickelmaschinen der hier angespro- 
chenen Art sind bekannt (EP 0 561 128 Al) . Sie wer- 
den beispielsweise am Ende einer Maschine zur Her- 
stellung einer Materialbahn eingesetzt und dienen 
zum kcntinuierlichen Aufwickeln der Materialbahn 
auf einen Tambour. Die bekannte Wickelmaschine urn- 
faBt eine horizontal verlagerbare, auch als Trag- 
trommel bezeichnete AnpreBtrommel , iiber deren Um- 
fang die Materialbahn bereichsweise gefiihrt wird. 
Die Materialbahn wird zu einer Wickelrolle auf 
einen Tambour auf gewickelt , wobei wahrend des ge- 
samten Wickelvorgangs die Wickelrolle einen Wickel- 
spalt mit der AnpreBtrommel bildet. Zur Vorberei- 
tung eines Tambourwechsels wird ein leerer Tambour 
an den Umfang der AnpreBtrommel gedriickt, wodurch 
ein weiterer, neuer Wickelspalt gebildet wird. Wah- 
rend dieser Wickelphase wird die Materialbahn 
sowohl durch den Nip zwischen dem neuen Tambour und 
der AnpreBtrommel als auch durch den geschlossenen 
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Nip zwischen der nahezu fertigen Wickelrolle und 
der AnpreBtrommel gefuhrt, Dann wird die 
Materialbahn in dem zwischen der vollen Wickelrolle 
und dem neuen Tambour liegenden Bereich direkt auf 
der AnpreBtrommel getrennt und der neue Bahnanfang 
auf den neuen Tambour aufgewickelt. Es hat sich als 
nachteilig herausgestellt , daB das Uberfuhren und 
Aufwickeln des neuen Bahnanfangs auf den leeren 
Tambour sehr schwierig ist. In vielen Fallen sind 
dazu mehrere Versuche notwendig, was wiederum zu 
einem relativ hohen AusschuBanteil . f uhrt . 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
und eine Wickelmaschine zu schaffen, die diese 
Nachteile nicht aufweisen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorge- 
schlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merkmale 
aufweist. Das Verfahren erfolgt in folgenden 
Schritten: Die Materialbahn wird uber eine verla- 
gerbare AnpreBtrommel gefuhrt, die mit der in einer 
Sekundar-Transporteinrichtung drehbar gehaltenen 
Wickelrolle einen Wickelspalt bildet, wobei die Li- 
nienkraft im Wickelspalt wahrend dieser Wickelphase 
durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel gesteu- 
ert/geregelt wird. Zur Vorbereitung eines Tambour- 
wechsels wird bei Erreichen eines gewiinschten Wik- 
kelrollendurchmessers die Wickelrolle mittels der 
Sekundar-Transporteinrichtung von der AnpreBtrommel 
entfernt, so daB die Materialbahn frei von der An- 
preBtrommel zur Wickelrolle lauft. Ein neuer, mit 
Bahngeschwindigkeit rotierender Tambour wird mit- 
tels einer Primar-Transporteinrichtung in den 
freien Bahnzug eingefahren und in eine Tambourwech- 
selposition gebracht, in der der neue Tambour mit 
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der AnpreBtrommel einen neuen Wickelspalt bildet. 
Daran anschlieBend wird die Mater ialbahn quer uber 
ihre Breite getrennt und mit ihrem neuen Bahnanfang 
auf den neuen Tambour aufgewickelt. Wahrend dieser 
Wickelphase wird die Steuerung/Regelung der Linien- 
kraft im Wickelspalt zwischen der AnpreBtrommel und 
dem neuen Tambour wiederum durch eine Verlagerung 
der AnpreBtrommel realisiert. SchlieBlich wird der 
neue Tambour mit der neuen Wickelrolle von der Se- 
kundar-Transporteinrichtung ubernommen, wobei die 
Steuerung/Regelung der Linienkraft auch dann durch 
eine Verlagerung der AnpreBtrommel erfolgt, wenn 
der neue Tambour von der Sekundar-Transporteinrich- 
tung gefvihrt ist. Dadurch, daB der leere Tambour 
vor dem uberfiihren und Aufwickeln des neuen Bahnan- 
fangs bereits bereichsweise von der Materialbahn 
umschlungen ist, das heiBt, die Materialbahn wird 
uber einen Umf angsbereich des neuen Tambours ge- 
fiihrt, wahrend die Materialbahn noch auf die nahezu 
fertige Wickelrolle aufgewickelt wird, kann ein si- 
cheres Uberfiihren der Bahn und Anwickeln der Wik- 
kelrolle auf den neuen Tambour gewahrleistet wer- 
den. Das Verfahren zeichnet sich durch eine hohe 
Wechselsicherheit aus. 

Vorteilhaft ist weiterhin, daB die Linienkraft im 
Wickelspalt wahrend des gesamten Wickelvorgangs 
ausschlieBlich durch eine Relativbewegung der An- 
preBtrommel gegemiber der Wickelrolle eingestellt 
wird. Durch das, gegemiber dem Gewicht der groBer 
werdenden Wickelrolle, relativ leichte Gewicht der 
AnpreBtrommel kann diese schnell verlagert werden. 
Somit konnen Spriinge und Schwankungen der Linien- 
kraft sehr schnell ausgeglichen werden. Hierdurch 
ist eine exakte, gleichmaBige Linienkraft im Wik- 
kelspalt wahrend des gesamten, also eines vollstan- 
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digen Wickelvorgangs einstellbar/regelbar , so daB 
insgesamt eine gute Wickelqualitat erzielt werden 
kann. Besonders vorteilhaft ist ferner, daB durch 
das gegemiber der Wickelrolle relativ geringe Ge- 
wicht der AnpreBtrommel eine Richtungsanderung der 
Verlagerungsbewegung der AnpreBtrommel sehr schnell 
durchfuhrbar ist. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsvariante 
des Verfahrens ist vorgesehen, daB beim Entfernen 
der Wickelrolle von der AnpreBtrommel dieselbe der 
Wickelrolle bis zum Erreichen eines Anschlags 
folgt, und daB anschliefiend der neue Tambour in die 
Tambourwechselposition gebracht wird, wobei vor dem 
Tambourwechsel der Tambour mit der darauf aufgewik- 
kelten Wickelrolle die AnpreBtrommel vom Anschlag 
zuruckdrangt . Hierdurch kann mit einem relativ ge- 
ringen Steuerungs/-/Regelungsaufwand sichergestelit 
werden, daB die Linienkraft wahrend eines vollstan- 
digen Wickelvorgangs, also vom Anwickeln bis zum 
Fertigwickeln der Wickelrolle, durch eine Verlage- 
rung der AnpreBtrommel auf einen gewunschten Wert 
exakt eingestellt beziehungsweise gehalten werden 
kann. 

SchlieBlich wird auch eine Ausfiihrungsvariante des 
Verfahrens bevorzugt, die sich dadurch auszeichnet, 
daB der leere Tambour in eine oberhalb einer An- 
preBtrommel liegende Anwickelposition gebracht 
wird. Daran anschlieBend wird ein Wickelspalt zwi- 
schen der AnpreBtrommel und dem leeren Tambour 
durch eine Relativbewegung zwischen AnpreBtrommel 
und Tambour gebildet. Die Anordnung des leeren Tam- 
bours gegemiber der AnpreBtrommel ist so gewahlt, 
daB die durch den Wickelspalt und durch die 
Langsachsen des leeren Tambours und der AnpreBtrom- 
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mel bestimmte AnpreBebene gegeniiber einer gedachten 
Horizontalen urn einen Winkel a geneigt ist, der in 
einem Bereich von 5°< a <40°, vorzugsweise von 
10 °< a <35°, insbesondere von 15 °< a <30° liegt. 
Bei dieser Stellung des leeren Tambours wird die 
Materialbahn getrennt und deren freies Ende auf den 
leeren Tambour aufgewickelt . Dadurch, daB der Wik- 
kelspalt beim Anwickeln in der geneigten AnpreBe- 
bene liegt, heben sich die aus der AnpreBkraft re- 
sultierende Durchbiegung und die in der AnpreBebene 
liegende Komponente der aus dent Eigengewicht des 
Tambours resultierenden Durchbiegung vorzugsweise 
vollstandig, zumindest aber im wesentlichen auf. 
Dadurch kann eine -uber die Bahnbreite gesehen- 
gleichformige Linienkraft im Wickelspalt einge- 
stellt werden, was wiederum zu einer Verbesserung 
der Wickelqualitat fiihrt. 

Bevorzugt wird weiterhin ein Ausf uhrungsbeispiel 
des Verfahrens, das sich dadurch auszeichnet, daB 
nach der Ubernahme eines Tambours durch die Sekun- 
dar-Transporteinrichtung ein Ausgleich des Durch- 
messerzuwachses der Wickelrolle durch eine vorzugs- 
weise horizontale oder wenigstens angenaherte hori- 
zontale Verlagerung der Sekundar-Transporteinrich- 
tung erfolgt. Die Einstellung der Linienkraft und 
somit die Verlagerung der AnpreBtrommel erfolgt un- 
abhangig von der Ausgleichsbewegung der anwachsen- 
den Wickelrolle* Die Belastung im Wickelspalt ist 
daher sehr prazise abstimmbar beziehungsweise ein- 
stellbar. Die bisher gelegentlich im Wickelspalt 
auftretenden Schwankungen oder Spriinge der Linien- 
kraft werden zumindest weitgehend vermieden. Hier- 
durch kann eine definierte, gleichmaBige Wickel- 
harte eingestellt werden, insbesondere kann fur 
eine exakte Kernwicklung gesorgt werden. 
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Weitere Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den ub- 
rigen Unteranspriichen. 

Zur Losung der genannten Aufgabe wird auch eine 
Wickelmaschine vorgeschlagen, die die in Anspruch 
11 genannten Merkmale aufweist. Diese zeichnet sich 
dadurch aus, daft zur Vorbereitung eines Tambour- 
wechsels der neue Tambour mittels der Primar-Trans- 
porteinrichtung in eine Tambourwechselposition ver- 
lagerbar ist, in der ein neuer Wickelspalt zwischen 
dent neuen Tambour und der Anprefctrommel gebildet 
wird, und daB in der Tambourwechselposition die Ma- 
terialbahn uber einen Umf angsbereich des neuen Tam- 
bours gefuhrt ist. Dadurch, da6 der neue Tambour 
bereits vor dem Tambourwechsel bereichsweise von 
der auf die nahezu fertige Wickelrolle gewickelte 
Materialbahn umschlungen wird, kann eine hohe Wech- 
selsicherheit gewahrleistet werden. 

Besonders bevorzugt wird ein Ausfuhrungsbeispiel 
der Wickelmaschine, bei dem die Tambourwechselposi- 
tion oberhalb der Position vorgesehen ist, in der 
die Sekundar-Transporteinrichtung den neuen Tambour 
ubernimmt. Der neue Wickelspalt befindet sich bei 
einer vorteilhaften Aus fiihrungs form wahrend des An- 
wickelvorgangs in einer durch die Langsachsen des 
leeren Tambours und der Anprefltrommel bestimmten 
AnpreBebene, die gegeniiber einer gedachten Horizon- 
talen urn einen Winkel a geneigt ist, der in einem 
Bereich von 5°< a <40°, vorzugsweise von 10 °< a 
<35°, insbesondere von 15 °< a <30° liegt. Dadurch 
heben sich die in der Anprefcebene liegende Kompo- 
nente der aus dem Eigengewicht resultierenden 
Durchbiegung und die aus der AnpreBkraft resultie- 
rende Durchbiegung wenigstens annaherungsweise auf. 
Dadurch kann wahrend des Anwickelns eine gleichfor- 
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mige Linienkraft im Wickelspalt uber die gesamte 
Bahnbreite sichergestellt werden, so daB ein defi- 
nierter Aufbau zunachst des Wickelkerns und danach 
der vibrigen Wickelrolle radglich ist. Die Verbesse- 
rung der Wickelgute im Kern ermoglicht also eine 
exakte Aufwicklung der gesamten Wickelrolle. 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsf orm der Wickel- 
maschine ist vorgesehen, daB der Durchmesserzuwachs 
durch eine Verlagerung der Sekundar-Transportein- 
richtung . ausgleichbar und die Linienkraft im Wik- 
kelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel 
einstellbar, vorzugsweise regelbar, sind, wahrend 
die Wickelrolle von der Sekundar-Transporteinrich- 
tung gefiihrt wird. Der Ausgleich des groBer werden^ 
den Wickelrollendurchmessers und die Einstellung 
der Linienkraft- werden also von zwei separaten, ge- 
trennt voneinander betatigbaren beziehungsweise ar- 
beitenden Einrichtungen, der Sekundar-Transportein- 
richtung und der AnpreBtrommel, vorgenommen. Durch 
das gegeniaber dem Gewicht der groBer werdenden Wik- 
kelrolle relativ leichte Gewicht der AnpreBtrommel 
kann diese schnell verlagert und somit Spriinge und 
Schwankungen der Linienkraft sehr schnell ausgegli- 
chen werden. Besonders vorteilhaft ist, daB durch 
das relativ geringe Gewicht der AnpreBtrommel eine 
Richtungsanderung der Verlagerungsbewegung sehr 
schnell mittels der AnpreBeinrichtung durchfuhrbar 
ist. Durch die voneinander unabhangigen Verlage- 
rungsbewegungen der AnpreBtrommel und Sekundar- 
Transporteinrichtung kann ein -vorzugsweise gleich- 
bleibend- gutes Wickelergebnis erzielt werden. 

Bevorzugt wird auch ein Ausfiihrungsbeispiel der 
Wickelmaschine, bei dem die mindestens eine AnpreB- 
einrichtung, mit deren Hilfe die AnpreBtrommel ver- 
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lagerbar ist, als -vorzugsweise hydraulische- Kol- 
ben- und Zylindereinheit ausgebildet ist. Bei einer 
ersten Ausfuhrungsvariante ist der maximale Hub des 
Kolbens kleiner ist als die Halfte der Material- 
schichtdicke einer fertigen Wickelrolle. Trotz des 
relativ geringen Hubs, das heiBt der Strecke, die 
die AnpreBtrommel in eine Richtung verlagerbar ist, 
wird das AnpreBsystem wahrend des Wickelprozesses 
nicht gewechselt. Die verlagerbare AnpreBtrommel 
bleibt bis auf wenige Sekunden wahrend des Tambour- 
wechsels -praktisch standig in Kontakt mit der Wik- 
kelrolle. Die Wickelmaschine zeichnet sich durch 
einen einfachen und kostengiinstigen Aufbau aus. Bei 
einer weiteren, zweiten Ausfuhrungsvariante ist 
vorgesehen, daB der maximale Hub des Kolbens zumin- 
dest grofier oder gleich der Schichtdicke einer fer- 
tigen Wickelrolle ist. Hierdurch ist es moglich, 
die verlagerbare Sekundar-Transporteinrichtung 
durch eine stationar angeordnete Sekundarlagerung 
zu ersetzen, in der der Tambour drehbeweglich ge- 
halten ist. Bei einer stationaren Lagerung kann 
eine optimale Steifigkeit der Tamboureinspannung 
gewahrleistet werden, so daB innerhalb der Wickel- 
maschine moglicherweise auftretende Schwingungen 
sich praktisch nicht auf die Linienkraf t/-verlauf 
auswirkt. Eine standige Tambournachfuhrung ist also 
nicht notwendig, so daft der maschinelle Aufbau ver- 
einfacht werden kann. 

SchlieBlich wird noch ein Ausfiihrungsbeispiel der 
Wickelmaschine bevorzugt, bei dem der Primar- und 
der Sekundar-Transporteinrichtung jeweils nur ein 
einzelner Antrieb, vorzugsweise Zentrumsantrieb, 
zugeordnet ist, mit dessen Hilfe ein Drehmoment auf 
den Tambour aufgebracht werden kann. Der der Pri- 
mar-Transporteinrichtung zugeordnete Antrieb wird 
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vorzugsweise auch zum Beschleunigen eines leeren 
Tambours auf Laufgeschwindigkeit der Materialbahn 
eingesetzt. 

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen ergeben sich 
aus den ubrigen Unteranspruchen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen: 

Figuren jeweils eine schematische Prinzip- 

1 bis 4 skizze eines Ausfiihrungsbeispiels 



der erfindungsgemaflen Wickelmaschine 
in verschiedenen Wickelphasen; 



Figur 5 



eine Prinzipskizze der Wickelma- 
schine gemaB den Figuren 1 bis 4 mit 
einer Ausfuhrungsf orm einer Steue- 
rung fur die Linienkraft im Wickel- 
spalt ; 



Figur 6 



eine Prinzipskizze eines weiteren 
Ausfiihrungsbeispiels der Wickelma- 
schine mit einer Regeleinrichtung 
zur Einstellung der Tambourwechsel- 
position; 



Figur 7 



eine Prinzipskizze eines in Figur 3 
dargestellten Tambours in einer Tarn- 
bourwechselposition; 



Figuren 
8a bis 8e 



jeweils eine stark schematisiert 
dargestellte Prinzipskizze der Wik- 
kelmaschine gemafc den Figuren 1 bis 
5 in verschiedenen Wickelphasen; 




# 
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Figuren 
9 bis 11 



jeweils eine detaillierte Prinzip- 
skizze eines dritten Ausfuhrungsbei- 
spiels der Wickelmaschine; 



Figuren 
12 und 13 



jeweils eine schematische Prinzip- 
skizze weiterer Ausfuhrungsbeispiele 
der Wickelmaschine und 



Figuren 



jeweils eine stark schematisierte 



14a bis 14e Darstellung eines sechsten Ausfvih- 
rungsbeispiels der Wickelmaschine. 

Die im folgenden beschriebene Wickelmaschine ist 
allgemein zum Aufwickeln einer Materialbahn ein- 
setzbar. Die Wickelmaschine kann am Ende einer Ma- 
schine zur Herstellung oder Veredelung einer Mate- 
rialbahn, beispielsweise einer Papierbahn, angeord- 
net werden, urn die fertige Materialbahn zu einer 
Wickelrolle auf zuwickeln. Die Wickelmaschine kann 
aber auch zum Umrollen fertiger Wickelrollen ver- 
wendet werden. Rein beispielhaft wird davon ausge- 
gangen, daft es sich hier urn eine Wickelmaschine zum 
Aufwickeln einer fortlaufenden Papierbahn handelt. 

Figuren 1 bis 4 zeigen jeweils eine schematische 
Prinzipskizze eines ersten Ausfuhrungsbeispiels 
einer Wickelmaschine 1, die zum Aufwickeln einer im 
folgenden allgemein als Materialbahn 3 bezeichneten 
Papierbahn auf einen Tambour, Wickelkern oder der- 
gleichen dient. Aus den Figuren 1 bis 4 geht eine 
Abfolge von Funktionsschritten der Wickelmaschine 1 
hervor. Die Wickelmaschine 1 umfaSt bei diesem Aus- 
fiihrungsbeispiel zwei Sekundar-Transporteinrichtun- 
gen 5 und 1 , die jeweils einen auf zweiten Schienen 
9 verfahrbaren Sekundarschlitten 11 umfassen. Die 
Schienen 9 sind parallel zu einer gedachten Hori- 
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zontalen angeordnet und an einem Maschinengestell 
13 befestigt. Die Sekundar-Transporteinrichtungen 
5, 7 dienen zum drehbeweglichen Halten und Fiihren 
eines Tambours entlang einer zweiten, horizontal 
verlaufenden Fiihrungsbahn 14, die in einer gedach- 
ten -gestrichelt dargestellten- Ebene E liegt. 
Diese spannt eine Flache auf, die senkrecht auf der 
Bildebene der Figur 1 steht. Des weiteren sind an 
dem Maschinengestell 13 Fuhrungsschienen 15 ange- 
bracht, die parallel zu einer gedachten Horizonta- 
len angeordnet sind. Ein Lager zapf en aufweisender 
Tambour kann auf den Fuhrungsschienen 15 abgelegt 
werden und wird von diesen getragen, das heiBt, das 
Gewicht des Tambours und das Gewicht der auf den 
Tambour aufgewickelten Wickelrolle wird von den 
Fuhrungsschienen 15 abgestiitzt. Bei einem besonders 
bevorzugten -in den Figuren 1 bis 4 nicht darge- 
stellten- Ausfiihrungsbeispiel der Wickelmaschine 1 
ist nur eine einzige Sekundar-Transporteinrichtung 
vorgesehen, wodurch der Aufbau der Wickelmaschine 
vereinfacht ist. 

Die Wickelmaschine 1 umfafct weiterhin eine mittels 
eines mit einem Symbol angedeuteten Zentrumsan- 
triebs 17 antreibbare AnpreGtrommel 19 , die drehbe- 
weglich auf einem Fuhrungsschlitten 21 gehalten 
ist f der auf ersten Schienen 22 verfahrbar ist. Bei 
diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die Schienen 9 und 
22 parallel zueinander angeordnet. Der Abstand zwi- 
schen der in der Ebene E liegenden Langsachse 23 
der Anprefctrommel 19 und den Fuhrungsschienen 15 
ist also konstant. Dem Fuhrungsschlitten 21 ist 
eine hier als hydraulische Kolben- und Zylinder- 
einheit ausgebildete Anprefceinrichtung 25 zugeord- 
net, die am Maschinengestell 13 befestigt ist. Die 
AnpreBeinrichtung 25 weist einen in einem Zylinder 
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27 gefuhrten Kolben 29 auf, der mit einer an dem 
Fiihrungsschlitten 21 angreifenden Kolbenstange 31 
fest verbunden ist. Bei einer Ausfahrbewegung der 
Kolbenstange 31 wird der Fiihrungsschlitten 21 und 
somit die auch als Tragtrommel bezeichnete AnpreB- 
trommel 19 in Figur 1 in Richtung eines Pfeils 33 
nach rechts verlagert. Bei einer Einf ahrbewegung 
der Kolbenstange 31 in den Zylinder 27 erfolgt eine 
Verlagerung der AnpreBtrommel 19 in Figur 1 nach 
links. Der maximale Hub des Kolbens 29, also inwie- 
weit die - Kolbenstange 31 aus dem Zylinder 27 aus- 
fahren beziehungsweise einfahren kann, ist vorzugs- 
weise kleiner als die Halfte der Materialschicht- 
dicke S einer fertigen Wickelrolle. Bei einem wei- 
teren Ausf iihrungsbeispiel ist vorgesehen, daft der 
Hub des Kolbens 29 groBer oder gleich der Material- 
schichtdicke S einer fertigen Wickelrolle ist. Bei 
einer anderen vorteilhaf ten Aus fuhrungs form umfaBt 
die AnpreBeinrichtung zwei hydraulische Kolben- und 
Zylindereinheiten, urn die AnpreBtrommel zu verla- 
gern und eine gewunschte Linienkraft zu erzeugen. 

Wie aus Figur 1 ersichtlich, bildet die AnpreBtrom- 
mel 19 mit einer auf einen Tambour 35 aufgewickel- 
ten Wickelrolle 37 einen Wickelspalt, das heiBt, 
die AnpreBtrommel 19 bildet zusammen mit der Wik- 
kelrolle 37 einen Nip. Die AnpreBtrommel 19 beruhrt 
die Wickelrolle also uber deren gesamte Lange an 
ihrem Umfang. Am Tambour 35 , der in dieser Wickel- 
phase von der Sekundar-Transporteinrichtung 5 dreh- 
beweglich gehalten und gefuhrt ist, greift ein mit 
einem Symbol angedeuteter Sekundarantrieb 39 an f 
der hier von einem Zentrumsantrieb gebildet ist. 
Mit Hilfe des Sekundarantriebs 39 kann ein Drehmo- 
ment auf den auf den Fiihrungsschienen 15 aufliegen- 
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den und von der Sekundar-Transporteinrichtung 5 ge- 
haltenen Tambour aufgebracht werden. 

Die Fiihrungsschienen 15 sind derart an dem Maschi- 
nengestell 13 angebracht, daB die Langsachse 41 des 
mit seinen Lagerzapfen auf den Fiihrungsschienen 15 
aufliegenden Tambours 3 5 in der gleichen Ebene E 
liegt, wie die Langsachse 23 der AnpreBtrommel 19. 
Bei einem anderen vorteilhaf ten Ausfiihrungsbeispiel 
der Wickelmaschine 1 sind die AnpreBtrommel 19 und 
der auf den Fiihrungsschienen 15 aufliegende Tambour 
auf verschiedenen Hohenniveaus angeordnet (Figuren 
9, 12, 13), was jedoch keinen EinfluB auf die vor- 
teilhaf te Funktionsweise der Wickelmaschine 1 hat. 

Die Materialbahn 3 wird uber die AnpreBtrommel 19 
gefiihrt und auf die Wickelrolle 37 aufgewickelt . 
Die Linienkraft im Wickelspalt wird mittels der der 
AnpreBtrommel 19 zugeordneten AnpreBeinrichtung 25 
gesteuert, das heiBt, die AnpreBtrommel 19 wird mit 
einer definierten Kraft an den Umfang der Wickel- 
rolle 37 gedriickt, wodurch eine gewiinschte Wickel- 
harte der Wickelrolle beziehungsweise ein gleich- 
maBiger Wickelharteverlauf eingestellt werden kann. 
Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist vorgese- 
hen, daB die Linienkraft im Wickelspalt geregelt 
wird, das heiBt, die AnpreBeinrichtung 25 ist Teil 
eines Regelkreises, der die Linienkraft selbsttatig 
auf einem gewiinschten Wert halt beziehungsweise 
einstellt. Durch die Verlagerung der AnpreB trommel 
19 mittels der AnpreBeinrichtung 25 konnen Schwan- 
kungen der Linienkraft sicher ausgeglichen bezie- 
hungsweise vermieden werden, so daB kontinuierlich 
eine gewiinschte Wickelharte erzielt werden kann. 
Hierdurch kann die Linienkraft auch dann auf einem, 
beispielsweise konstanten Wert gehalten werden, 
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wenn eine Storung im Wickelvorgang auftritt. Eine 
Storung konnen beispielsweise ein nicht ganz prazi- 
ses Verfahren der Sekundar-Transporteinrichtung 
sein, so dafc sich die Position des von der AnpreB- 
trommel 19 und der Wickelrolle 37 gebildeten Wik- 
kelspalts geringfugig verschiebt, oder eine Unwucht 
der AnpreBtrommel und/ oder der Wickelrolle. 

Der grower werdende Durchmesser der Wickelrolle 37 
wird durch eine Verlagerung der Wickelrolle 37 in 
Richtung-des Pfeils 33 nach rechts ausgeglichen. 
Hierzu wird die Sekundar-Transporteinrichtung 5 
nach rechts verfahren, wodurch eine Mitnahme des 
Tambours 3 5 und somit der Wickelrolle 3 7 erfolgt. 
Zum Verfahren der Sekundar-Transporteinrichtungen 5 
und 7 ist hier eine Hubeinrichtung 43 vorgesehen, 
die eine von einem Motor 4 5 angetriebene Gewinde- 
spindel 47 umfafct. 

Oberhalb der AnpreBtrommel 19 ist ein von einer 
nicht dargestellten Primar-Transporteinrichtung ge- 
haltener, leerer Tambour 49 in einer Bereitschaf ts- 
position angeordnet (Figuren 1 und 2). Zur Vorbe- 
reitung eines Tambourwechsels wird der Tambour 49 
mit Hilfe der Primar-Transporteinrichtung aus der 
Bereitschaftsposition in eine Tambourwechselposi- 
tion verlagert, in der dieser von der Primar- 
Transporteinrichtung, deren Aufbau im folgenden 
noch beschrieben wird, stationar und drehbeweglich 
gehalten wird (Figur 3) . Wahrend der leere Tambour 
49 sich in der Tambourwechselposition befindet, 
wird durch eine Relativbewegung zwischen AnpreS- 
trommel 19 und leerem Tambour 49 ein Wickelspalt 
gebildet, das heiBt, die AnpreBtrommel und der 
leere Tambour beruhren einander an ihrem Umfang, 
und zwar uber deren gesamte Lange, Auf den in Tarn- 
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bourwechselposition befindlichen leeren Tambour 49 
wird nach dem Trennen der Materialbahn mittels ei- 
ner nicht dargestellten, an sich bekannten Trenn- 
einrichtung (symbolisch in den Figuren 8c und 14c 
durch einen Pfeil T dargestellt) die Bahn mit ihrem 
neuen Bahnanfang aufgewickelt . Mittels der Primar- 
Transporteinrichtung kann der Tambour 49 entlang 
einer ersten Fuhrungsbahn von der Bereitschaftspo- 
sition in die Tambourwechselposition und von dieser 
in eine Fertigwickelposition verlagert werden (Fi- 
gur 4) . Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er fin- 
dung wird unter "Fertigwickelposition" eine Posi- 
tion des Tambours 49 verstanden, in der dieser mit 
seinen Lagerzapfen auf den Fiihrungsschienen 15 auf- 
liegt. Die erste Fuhrungsbahn kann einen kurvenfor- 
migen, vorzugsweise teilkreisf ormigen, und/oder 
linearen Verlauf aufweisen. Der Primar-Transport- 
einrichtung ist ein nicht dargestellter , auch als 
Primarantrieb bezeichneter Zentrumsantrieb fur den 
von dieser gehaltenen Tambour beziehungsweise 
Wickelrolle zugeordnet, mittels dessen der Tambour 
mit einem Antriebs- und/oder einem Bremsmoment be- 
aufschlagt werden kann. 

In Figur 3 ist der leere Tambour 49 in der Tambour- 
wechselposition angeordnet, in der nach einem 
Trennvorgang der neue Bahnanfang auf den Tambour 49 
aufgewickelt wird. Der Tambour 49 bildet mit der 
AnpreBtrommel 19 einen Wickelspalt, der in einer 
AnpreBebene P liegt, die gegenuber einer gedachten 
Horizontalen um einen Winkel a geneigt ist, der in 
einem Bereich von 5°< a <40° / vorzugsweise von 
10°< a <35° , insbesondere von 15°< a <30° liegt. 
Der Winkel a betragt hier rein beispielhaft circa 
32°. Als besonders vorteilhaft haben sich Winkel a 
herausgestellt, die im Bereich von 15° bis 30° lie- 
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gen. Dadurch, daB der Wickelspalt in der geneigten 
AnpreBebene P liegt, heben sich die aus der AnpreB- 
kraft resultierende Durchbiegung und die in der An- 
preBebene P liegende Komponente der aus dem Eigen- 
gewicht resultierenden Durchbiegung des Tambours 
gegenseitig auf, so daB eine gleichformige Linien- 
kraft im Wickelspalt uber die Bahnbreite einge- 
stellt werden kann. Hierdurch ist eine gute Wickel- 
qualitat erzielbar. 

Unterhalb der AnpreBtrommel 19 ist ein AnpreBele- 
ment vorgesehen, das bei diesem Ausf iihrungsbeispiel 
von einer sich uber die gesamte Breite der Wickel- 
rolle 37 erstreckende, auch als Abquetschwalze be- 
zeichnete Andruckwalze 51 gebildet ist. Die An- 
triebswalze 51 ist mittels einer nicht dargestell- 
ten Fuhrungseinrichtung an den Umfang der mit der 
AnpreBtrommel 19 einen Wickelspalt bildenden Wik- 
kelrolle anpreBbar^ Die Andruckwalze 51 dient dazu, 
ein Einschleppen von Luft zwischen den Wickellagen 
der Wickelrolle zu verhindern, beispielsweise dann f 
wenn die Materialbahn 3 in einem freien Zug von der 
AnpreJJtrommel zur Wickelrolle lauft. Die Andruck- 
walze 51 kann von einem Antrieb, beispielsweise 
Zentrumsantrieb, mit einem Drehmoment beaufschlagt 
und auf Bahngeschwindigkeit beschleunigt werden. 
Bei einem weiteren -in den Figuren nicht darge- 
stellten- Ausfuhrungsbeispiel ist das AnpreBelement 
von einer stationaren Andruckbiirste gebildet, die 
an mindestens einem sich uber die gesamte Breite 
der Wickelrolle erstreckenden Balken angebracht 
ist. Durch eine Verlagerung des Balkens wird die 
Andruckbiirste an die Wickelrolle angelegt, wodurch 
die zwischen die Wickellagen eingeschleppte Luft 
quasi herausgestrichen wird. Die Andruckbiirste 
weist gegeniiber der Andruckwalze einen vereinfach- 
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ten und somit kostengiinstigeren Aufbau auf, da sie 
nicht rotiert und somit ein zusatzlicher Antrieb 
nicht benotigt wird. Dies gilt auch fur eine soge- 
nannte Luftbiirste; die eine sich iiber die Bahn- 
breite erstreckende Luftblasduse ist, welche beriih- 
rungslos im Sinne einer Luftabquetscheinrichtung 
auf die Wickelrolle wirkt. 

Im folgenden soil die Funktion der Wickelmaschine 1 
anhand eines Wickelvorgangs naher erlautert werden: 
Die Materialbahn 3 wird iiber die AnpreBtrommel 19 
gefiihrt und auf die von der Sekundar-Transportein- 
richtung 5 gefiihrten Wickelrolle 37 aufgewickelt 
(Figur 1) . Bevor die Wickelrolle 37 ihren Enddurch- 
messer erreicht, wird die Andriickwalze 51 an den 
Umfang der Wickelrolle 37 gepreBt (Figur 2). Die 
Materialbahn 3 wird somit sowohl durch den Wickel- 
spalt zwischen AnpreBtrommel 19 und Wickelrolle 37 
als auch durch den Wickelspalt zwischen Andriick- 
walze 51 und Wickelrolle 37 gefiihrt. Zur Uberfiih- 
rung der kontinuierlich herangefiihrten Materialbahn 
3 auf den leeren Tambour 49 wird die Wickelrolle 37 
mittels der Sekundar-Transporteinrichtung 5 entlang 
den Fiihrungsschienen 15 in Richtung des Pfeils 33 
verfahren, wodurch der Abstand zwischen der 
Langsachse 23 der AnpreBtrommel 19 und der 
Langsachse 41 der Wickelrolle 37, die hier beide in 
der Ebene E liegen, vergroBert und zwischen der An- 
preBtrommel 19 und der Wickelrolle 37 ein Zwischen- 
raum 53 gebildet wird (Figur 3). Die Materialbahn 3 
wird im Bereich des Zwischenraums 53 in einem 
freien Zug von der AnpreBtrommel 19 auf die Wickel- 
rolle 37 iiberfiihrt. Die Andriickwalze 51 wird, wah- 
rend die Sekundar-Transporteinrichtung 5 mit der 
Wickelrolle 37 verfahren wird, der Wickelrolle 37 
derart nachgefiihrt, daB die Linienkraft im Wickel- 
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spalt zwischen Andruckwalze 51 und Wickelrolle 37 
einen gewunschten Wert beibehalt, bis die AnpreB- 
trommel 19 gegen mindestens einen Anschlag 54 
fahrt. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der An- 
schlag 54 dadurch realisiert, daB der Kolben 29 der 
AnpreBeinrichtung 25 an der Innenwand des Zylinders 
27 anstdBt, also seine -in der Darstellung gemaB 
Figur 3- rechte Endstellung erreicht, in der der 
Kolben 29 an der Innenwand des Zylinders 27 an- 
liegt. Die AnpreBtrommel 19 weist dadurch eine fixe 
Position auf . 

AnschlieBend wird von oben der in Bereitschaftspo- 
sition angeordnete, auf Laufgeschwindigkeit der Ma- 
terialbahn 3 beschleunigte leere Tambour 49 entlang 
der ersten Fiihrungsbahn nach unten verlagert und in 
den Zwischenraum 53 zwischen der AnpreBtrommel 19 
und der Wickelrolle 37 in die Tambourwechselposi- 
tion eingebracht (Figur 3). Die gegen den Anschlag 
54 gefahrene AnpreBtrommel 19 ist in der ersten 
Fiihrungsbahn angeordnet, so daB beim Einfahren des 
leeren Tambours 49 in die Tambourwechselposition 
derselbe in Kontakt mit der Anpre/Vtrommel 19 ge- 
bracht wird. Der Tambour 49 drangt dabei die An- 
preBtrommel 19 vom Anschlag 54 entgegen der Rich- 
tung des Pfeiles 33 zuriick (nicht dargestellt) , wo- 
durch die Bildung des Wickelspalts/des Nips abge- 
schlossen ist. Dann wird mittels einer nicht darge- 
stellten Trenneinrichtung, die beispielsweise im 
Bereich des Zwischenraums 53 angeordnet ist, die 
Materialbahn quer uber die Breite getrennt und der 
neue Bahnanfang auf den Tambour 49 aufgewickelt . 
Der Tambour 49 bleibt eine variable Zeitdauer in 
der Tambourwechselposition, beispielsweise bis die 
Wicklung des Kerns der neuen Wickelrolle abge- 
schlossen ist. Dann wird der von der Primar-Trans- 




WO 98/52858 PCT/EP98/02867 

-19- 



porteinrichtung drehbeweglich gehaltene Tambour 49 
entlang der ersten Fuhrungsbahn von der Tambour- 
wechselposition in die Fertigwickelposition gefiihrt 
und unmittelbar auf die Fiihrungsschienen 15 abge- 
senkt (Figur 4). Dabei wird der Tambour 49 von der 
zweiten, in ubernahmeposition angeordneten Sekun- 
dar-Transporteinrichtung 7 ubernommen, das heiflt 
gefiihrt und gehalten. In der in Figur 4 dargestell- 
ten Wickelphase sind bereits einige nicht darge- 
stellte Lagen der Materialbahn 3 auf den noch vom 
Primarantrieb oder einem der Sekundar-Transportein- 
richtung 7 zugeordneten Zentrumsantrieb angetriebe- 
nen Tambour 49 aufgewickelt . 

Nachdem die fertige Wickelrolle 33 beispielsweise 
mit Hilfe des Sekundarantriebs 39 und/oder der An- 
driickwalze abgebremst worden ist, kann diese aus 
der Sekundar-Transporteinrichtung 5 ausgebracht 
werden, wahrend die Andriickwalze 51 in ihre in Fi- 
gur 1 dargestellte Position zuriickverlagert wird, 
Sofern der Sekundarantrieb 3 9 beiden Sekundar- 
Transporteinrichtungen 5 und 7 zugeordnet ist, wird 
nach dem Abbremsen der vollen Wickelrolle nun der 
Sekundarantrieb mit dem Tambour 49 wirksam verbun- 
den und der Primarantrieb und die Primar-Transport- 
einrichtung vom Tambour 49 gelost. Der groBer wer- 
dende Durchmesser der auf den Tambour 49 aufgewik- 
kelten -in Figur 4 nicht dargestellten- Wickelrolle 
wird durch eine Verlagerung der Sekundar-Transport- 
einrichtung 7 in Richtung des Pfeiles 3 3 entlang 
den Fiihrungsschienen 15 ausgeglichen. Dabei wird 
die Linienkraft im Wickelspalt zwischen der Anprefc- 
trommel 19 und der auf den Tambour 49 aufgewickel- 
ten Wickelrolle durch eine Verlagerung der AnpreG- 
trommel 19 mittels der AnpreBeinrichtung 25 wahrend 
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des gesamten Wickelvorgangs auf einem gewiinschten 
Wert gehalten. 

In Figur 1 ist eine unterhalb der AnpreBtrommel 19 
angeordnete, drehbeweglich am Maschinengestell 13 
befestigte Bahnleitwalze 55 dargestellt. Die Mate- 
rialbahn 3 wird von einem der Bahnleitwalze 55 -in 
Laufrichtung der Materialbahn gesehen- vorgeordne- 
ten Aggregat 57, das hier rein beispielhaft eine 
PreBeinrichtung 59 ist, an die Bahnleitwalze 55 ge- 
fiihrt, von dieser umgelenkt und weiter zur AnpreB- 
trommel 19 geleitet. Dabei wird die Bahnleitwalze 
55 von der Materialbahn 3 vorzugsweise in einem Um- 
fangsbereich von 155° bis 205° umschlungen. Der Um- 
schlingwinkel betragt mindestens 150 °, auch dann, 
wenn die AnpreBtrommel 19 wahrend des Wickelvor- 
gangs verlagert wird. Hierdurch wird sicherge- 
stellt, daB die Linienkraft im Wickelspalt durch 
eine Anderung der Bahnlangsspannung im Bereich zwi- 
schen dem Aggregat 57 und der AnpreBtrommel 19 
nicht beeinfluBt wird. Die PreBeinrichtung 59 um- 
faBt zwei einen PreBspalt bildende PreBwalzen, von 
denen -wie in Figur 1 dargestellt- mindestens eine 
angetrieben ist. 

Um den WickelprozeB von den Schwankungen des Pro- 
duktionsprozesses der Materialbahn weitgehend zu 
entkoppeln, ist die Mater ialbahnfuhrung vorzugs- 
weise so gestaltet, daB die AnpreBtrommel 19 von 
der Materialbahn 3 um circa 180° umschlungen ist. 
Dadurch, daB die Materialbahn uber einen relativ 
groBen Umfangsbereich der AnpreBtrommel gefiihrt 
wird, haben Schwankungen im Bahnzug praktisch kei- 
nen EinfluB auf die Anpressung der AnpreBtrommel an 
die Wickelrolle und somit auf die Linienkraft. Des 
weiteren werden kleine Bewegungen der AnpreBtrommel 
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kompensiert, so daB hierdurch keine Bahnzugschwan- 
kungen verursacht werden; die AnpreBtrommel ist da- 
her ruckwirkungsfrei. Durch den relativ groBen Um- 
schlingungswinkel kann weiterhin sichergestellt 
werden, daB eine geringfiigige Schragstellung der 
AnpreBtrommel nicht zu einer unerwiinschten Falten- 
bildung fiihrt. Ferner ist es moglich, nur ortsfeste 
Leit- und Breitstreckwalzen der AnpreBtrommel vor- 
zuschalten, die der verlagerbaren AnpreBtrommel 
nicht nachgefuhrt werden mussen, wodurch der Aufbau 
der Wickelmaschine vereinfacht werden kann. 

Aus der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 4 ergibt 
sich das oben angesprochene Verfahren ohne wei- 
teres. Dieses sieht vor, daB die Materialbahn iiber 
eine -vorzugsweise horizontal- verlagerbare AnpreB- 
trommel gefiihrt wird, die mit der in einer Sekun- 
dar-Transporteinrichtung drehbar gehaltenen Wickel- 
rolle einen Wickelspalt bildet, wobei die Linien- 
kraft im Wickelspalt durch eine Verlagerung der An- 
preBtrommel gesteuert oder geregelt wird. Bei Er- 
reichen eines gewiinschten Wickelrollendurchmessers 
wird zur Vorbereitung eines Tambourwechsels die 
Wickelrolle mittels der Sekundar-Transporteinrich- 
tung von der AnpreBtrommel entfernt, so daB die Ma- 
terialbahn frei von der AnpreBtrommel zur Wickel- 
rolle lauft; es wird also ein freier Bahnzug gebil- 
det. Ein neuer, das heiBt leerer, mit Bahngeschwin- 
digkeit rotierender Tambour wird mittels einer Pri- 
mar-Transporteinrichtung in eine Tambourwechselpo- 
sition gebracht, in der er mit der AnpreBtrommel 
einen Wickelspalt bildet. AnschlieBend wird die Ma- 
terialbahn quer uber ihre Breite getrennt und der 
neue Bahnanfang auf den neuen Tambour gewickelt. In 
dieser Wickelphase wird die Steuerung/Regelung der 
Linienkraft im Wickelspalt zwischen der AnpreBtrom- 




WO 98/52858 



PCT/EP98/02867 



-22 - 



mel und dem neuen Tambour beziehungsweise der dar- 
auf aufgewickelten Wickelrolle wiederum durch eine 
Verlagerung der Anprefltrommel realisiert. SchlieB- 
lich ubernimmt die Sekundar-Transporteinrichtung 
den neuen Tambour mit der neuen Wickelrolle, wobei 
die Steuerung/Regelung der Linienkraft weiterhin 
durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel erfolgt. 

Die Ausbildung eines Wickelspalts zwischen der An- 
preBtrommel 19 und dem leeren Tambour ist dadurch 
realisierbar, daB der leere Tambour entlang der er- 
sten Fiihrungsbahn verlagert wird und gegen die in 
der ersten Fiihrungsbahn angeordnete AnpreBtrommel 
anstoBt. Bei einer anderen Ausfuhrungsvariante ist 
vorgesehen, daB der Wickelspalt durch eine Verlage- 
rung der AnpreBtrommel 19 mit Hilfe der AnpreBein- 
richtung 25 in Richtung des in der Tambourwechsel- 
position angeordneten Tambours gebildet wird. 
Selbs tver standi ich konnen sowohl der Tambour 49 als 
auch die AnpreBtrommel 19 aufeinander zu bewegt 
werden, urn einen Wickelspalt zu bilden. Unabhangig 
davon, wie der Wickelspalt ausgebildet wird, konnen 
sprunghafte Schwankungen der Linienkraft, wie sie 
beispielsweise im Augenblick der Ubergabe des Tam- 
bours von der Primar-Transporteinrichtung an die 
Sekundar-Transporteinrichtung auftreten, mit Hilfe 
der verlagerbaren AnpreBtrommel ausgeglichen bezie- 
hungsweise vermieden werden. Die Linienkraft kann 
also kontinuierlich auf einem gewunschten Wert ex- 
akt gehalten werden. 

Die AnpreBtrommel 19 kann, wie in den Figuren 3 und 
4 dargestellt, als Durchbiegungseinstellwalze 140 
ausgebildet werden, deren Walzenmantel 141 mittels 
einer Reihe von Stiitzelementen 142 an einem statio- 
naren Joch 143 abgestutzt ist, wodurch man eine ge- 
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wolbte AuBenkontur der AnpreBtrommel 19 erzielt. 
Von den in Richtung zum Wickelspalt wirkenden 
Stutzelementen 142 ist in der Ansicht gemaB der Fi- 
guren 3 und 4 nur eines erkennbar. Der Aufbau der 
Durchbiegungseinstellwalze 140 ist an sich bekannt 
(DE-OS 25 55 677), so daB dieser nicht naher be- 
schrieben wird. Die Stutzelemente 142 sind vorzugs- 
weise individuell, das heiBt, unabhangig voneinan- 
der steuerbar, wodurch sich eine gewiinschte Wolbung 
des Walzenmantels 41 einstellen laBt. Das Joch 143 
ist um eine fixe Achse, hier die Langsachse 23 
drehbar. Die mit dem Joch 143 zusammenwirkenden 
Stutzelemente 142 werden bei einer Drehung des 
Jochs 14 3 derart verschwenkt, daB deren Wirkrich- 
tung der Wanderbewegung des Wickelspalts folgt. 

Durch das Einstellen einer gewiinschten Wolbung der 
AuBenkontur der AnpreBtrommel kann die daruber ge- 
fiihrte Materialbahn -quer zur Laufrichtung der Bahn 
gesehen- definiert gespannt werden, vorzugsweise 
bevor die Materialbahn in den Wickelspalt einlauft. 
Hierdurch konnen eine Faltenbildung der auf die 
Wickelrolle aufgewickelten Wickellagen verhindert 
und somit das Wickelergebnis verbessert werden. Die 
Durchbiegung der AnpreBtrommel ist in Langsrichtung 
der Trommel gesehen, wie oben beschrieben, vorzugs- 
weise abschnittsweise einstellbar. Dadurch kann die 
gewiinschte Breitenstreckung der Materialbahn durch 
variieren der AuBenkontur der AnpreBtrommel beein- 
fluBt, vorzugsweise eingestellt werden. Bei einem 
vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel ist die AnpreB- 
trommel 19 Teil eines aktiven Schwingungs-Damp- 
fungs-Systems, das heiBt die AnpreBtrommel ist 
schwingungsf ahig. Im Zusammenhang mit der vorlie- 
genden Erfindung wird unter dem Begriff "schwin- 
gungsf ahig" verstanden, daB die AnpreBtrommel eine 
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schnelle Verlagerungsbewegung in Richtung der 
Wickelrolle und entgegengesetzt durchfiihren kann. 
Die AnpreBeinrichtung 25, also die in den Figuren 1 
bis 4 dargestellte hydraulische Kolben- und Zylin- 
dereinheit kann also einen Richtungswechsel der 
Verlagerungsbewegung der AnpreBtrommel 19 sehr 
schnell ausf iihren • 

Figur 5 zeigt eine Prinzipskizze der Wickelmaschine 
gemaB den Figuren 1 bis 4 mit einer Ausf iihrungs form 
einer Steuerung. Teile, die mit denen in den Figu- 
ren 1 bis 4 ubereinstimmen, sind mit gleichen Be- 
zugszeichen versehen, so daB insofern auf die Be- 
schreibung zu den Figuren 1 bis 4 verwiesen wird. 
Zur Steuerung der Wickelmaschine 1 ist eine 
Steuereinheit 61 vorgesehen, die den Motor 4 5 der 
Gewindespindel in Abhangigkeit von der Geschwin- 
digkeit des Durchmesserzuwachses der Wickelrolle 37 
steuert. Der Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 37 
wird mittels einer MeBeinrichtung 63 gemessen. Die 
Position der Sekundar-Transporteinrichtung 5 veran- 
dert sich also allein, das heiBt ausschlieBlich 
entsprechend der Zunahme des Wickelrollendurchmes- 
sers. Die GroBe der Linienkraft im zwischen der An- 
preBtrommel 19 und der wickelrolle 37 gebildeten 
Wickelspalt wird allein , also ausschlieBlich durch 
ein Verfahren des die AnpreBtrommel 19 haltenden 
Fuhrungsschlittens 21 bestimmt, vorzugsweise mit- 
tels einer Regeleinrichtung 65 geregelt. Diese um- 
faBt eine MeBeinrichtung 67 fur die Linienkraft, 
einen Regler 69, einen Sollwertgeber 71 und eine 
Steuereinheit 73. Die MeBeinrichtung 67 ist uber 
eine MeBleitung 75 mit dem Regler 69 verbunden be- 
ziehungsweise miindet in diesen. Der Sollwertgeber 
71 ist uber eine Leitung 75 1 mit dem Regler 69 ver- 
bunden und gibt diesem den gewiinschten Sollwert an. 
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Der Regler 69 ist wiederum uber eine Leitung 77 mit 
der Steuereinheit 73 verbunden. 

Fur den Fall, daB der von der MeBeinrichtung 67 ge- 
messene Wert der Linienkraft im zwischen der An- 
preBtrommel 19 und der Wickelrolle 37 gebildeten 
Wickelspalt von dein von Sollwertgeber vorgegebenen 
Sollwert abweicht, gibt der Regler 69 uber die Lei- 
tung 77 ein Signal an die Steuereinheit 73. Diese 
andert daraufhin den Druck im Zylinder 27 der An- 
preBeinrichtung 25 derart, daB sich der gemessene 
Wert der Linienkraft dem Sollwert annahert. Hier- 
durch kann die Linienkraft auch dann auf einem, 
beispielsweise konstanten Wert gehalten werden, 
wenn eine Storung im Wickelvorgang auftritt. Eine 
Storung kann zum Beispiel ein nicht ganz prazises 
Verfahren der Sekundar-Transporteinrichtung 5 sein, 
so dafc sich die Position des von der Anprefctrommel 
19 und der von der Sekundar-Transporteinrichtung 5 
gefuhrten Wickelrolle 37 gebildeten Wickelspalts 
geringfugig verschiebt. 

Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist vor- 
gesehen, daB die AnpreBtrommel 19 zur Steuerung der 
Linienkraft unabhangig von der Fahrgeschwindigkeit 
der Sekundar-Transporteinrichtung verlagerbar ist. 
Weiterhin ist es moglich, daB die mit der Sekundar- 
Transporteinrichtung zusammenwirkende Hubeinrich- 
tung 43, das heiBt, der die Gewindespindel 47 an- 
treibende Motor 4 5 derart steuerbar ist, daB die 
Position des zwischen der AnpreBtrommel 19 und der 
Wickelrolle 37 gebildeten Wickelspalts im wesentli- 
chen konstant ist, wahrend die Wickelrolle 37 auf 
den Fiihrungsschienen 15 aufliegt. Unter "konstanter 
Position" des Wickelspalts wird dessen Position in- 
nerhalb der Wickelmaschine 1 verstanden, das heiBt, 
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die Wickelrolle 37 wird mittels der Sekundar- 
Transporteinrichtung 5 mit einer Geschwindigkeit in 
Richtung des Pfeils 33 verlagert, so daB lediglich 
den Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 37 kompen- 
siert wird. 

Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist vorgese- 
hen, da!3 die der Sekundar-Transporteinrichtung 5, 7 
zugeordnete Hubeinrichtung 4 3 derart steuerbar ist, 
dafc sich die Position des zwischen der AnpreGtrom- 
mel 19 und der Wickelrolle 37 gebildeten Wickel- 
spalts mit zunehmendem Wickelrollendurchmesser wah- 
rend des Wickelvorgangs verschiebt, beispielsweise 
in einem Bereich von 50 mm bis 200 mm. 

Figur 6 zeigt eine schematische Darstellung eines 
weiteren Ausfuhrungsbeispiels der Wickelmaschine 1. 
Teile, die mit denen in den Figuren 1 bis 5 iiber- 
einstimmen, sind mit gleichen Bezugszeichen verse- 
hen, so dafc insofern zur Beschreibung der Figuren 1 
bis 5 verwiesen wird. In Figur 6 ist ein Teil eines 
Ausfuhrungsbeispiels der Primar-Transporteinrich- 
tung 79 dargestellt. Diese umfaBt zwei Primar- 
Schwenkhebel 81, von denen in dieser Ansicht nur 
einer dargestellt ist. Die Primar-Schwenkhebel 81, 
an denen der neue Tambour 49 drehbeweglich gehalten 
ist, sind urn eine parallel zur Langsachse des Tam- 
bours 49 verlaufende Achse 83 schwenkbar. Die Pri- 
mar-Schwenkhebel 81 sind innerhalb der Wickelma- 
schine 1 stationar angeordnet, das heiBt, die Achse 
83 weist -zumindest wahrend eines vollstandigen 
Wickelvorgangs- eine fixe, unveranderbare Position 
am Maschinengestell 13 auf. Den Primar-Schwenkhe- 
beln 81 ist eine beispielsweise am Maschinengestell 
13 befestigte Hubeinrichtung 85 zugeordnet, die 
mindestens eine einem Primar-Schwenkhebel zugeord- 
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nete -vorzugsweise hydraulische- Kolben- und Zylin- 
dereinheit umfaBt. Die Kolben- und Zylindereinheit 
umfaBt einen in eineiti Zylinder 87 gefiihrten Kolben 
89 , der mit einer an mindestens einem der Primar- 
Schwenkhebel 81 angreifenden Kolbenstange 91 fest 
verbunden ist. Bei einer Ausfahrbewegung der Kol- 
benstange 91 aus dera Zylinder 87 werden die Primar- 
Schwenkhebel 81 entgegen dem Uhrzeigersinn und bei 
einer Einf ahrbewegung im Uhrzeigersinn um die Achse 
83 verschwenkt. Selbstverstandlich kann die Hubein- 
richtung-85 auch beispielsweise zwei Kolben- und 
Zylindereinheiten umfassen, die jeweils einem Pri- 
mar-Schwenkhebel 81 zugeordnet sind. 

Die Primar-Schwenkhebel 81, die -wie in Figur 6 
dargestellt- den leeren Tambour 49 in der Tambour- 
wechselposition halten, sind in dieser Wickelphase 
gegenuber einer gedachten, mit gestrichelter Linie 
dargestellten Horizontalen H um einen Winkel w ge- 
neigt # der hier circa 26° betragt. Der Winkel w ist 
mittels der Hubeinrichtung 85 einstellbar. Zur Ein- 
stellung des Winkels w ist eine Regeleinrichtung 93 
vorgesehen, die einen Regler 69 1 , einen Sollwertge- 
ber 71 1 und eine Mefieinrichtung 67 1 fur die Erf as- 
sung der Stellung der Primar-Antriebshebel 81 um~ 
faBt. Der Sollwertgeber 71 1 ist uber eine Signal- 
leitung 95 mit dem Regler 69 1 und die MeBeinrich- 
tung 67' uber eine Signalleitung 97 mit dem Regler 
69 • verbunden. Um den Winkel w und somit die Lage 
der Tambourwechselposition zu verandern, wird dem 
Sollwertgeber 71 1 ein neuer Sollwert eingegeben. 
Mit Hilfe des Reglers 69 1 wird ein Soll-/Ist-Ver- 
gleich durchgefuhrt . Bei einer Abweichung gibt der 
Regler 69 1 uber eine Leitung 77 1 ein Signal an ein 
hydraulisches Regelventil 99, das daraufhin den 
DurchfluB zwischen einer Pumpe 101 und einer vom 




WO 98/52858 



PCT/EP98/02867 



-28- 



Regelventil 99 zum 2ylinder 87 fuhrenden Mediumlei- 
tung 103 freigibt. Das von der Pumpe gefdrderte Me- 
dium, beispielsweise eine Hydraulikf lussigkeit Oder 
ein Gas, kann wahlweise in einen der von dem Kolben 
89 voneinander getrennten Teilraume des Zylinders 
87 eingebracht werden. Wenn das Medium in den in 
der Darstellung gemaB Figur 6 oberen Teilraum -wie 
mit einem Pfeil angedeutet- eingeleitet wird, fahrt 
die Kolbenstange 91 in den Zylinder 87 ein, wodurch 
der Winkel w verkleinert wird. Bei einem Einstrdmen 
des Mediums in den unteren Teilraum des Zylinders 
87 fahrt die Kolbenstange 91 aus dem Zylinder aus, 
wodurch der Winkel w vergrdBert wird. Nachdem der 
gewunschte Winkel w eingestellt ist, unterbricht 
das Regelventil 99 die Verbindung zwischen der 
Pumpe 101 und der Leitung 103. Urn ein Riickstromen 
des Mediums aus dem Zylinder 87 in Richtung des Re- 
gelventils 99 zu verhindern, ist ein Ruckschlagven- 
til 105 vorgesehen. 

Mit Hilfe der Regeleinrichtung 93 kann zu jedem 
Zeitpunkt wahrend des Wickelvorgangs ein definier- 
ter Winkel w eingestellt werden. Besonders vorteil- 
haft ist ferner, da£ die Lage der Tambourwechselpo- 
sition vor dem nachsten Tambourwechsel vorbestimmt 
werden kann, wobei zum Beispiel bei Bedarf auch ein 
Winkel w eingestellt werden kann, der Null betragt 
(zum Beispiel gemaB Figur 14c) . 

Figur 7 zeigt eine Ansicht des Tambours 49 in der 
in Figur 3 dargestellten Wickelphase, in der sich 
der Tambour 49 in der Tambourwechselposition befin- 
det und mit der AnpreBtrommel 19 einen wickelspalt 
bildet. In Figur 3 ist die Blickrichtung auf den 
Tambour 49 mit einem Pfeil 107 gekennzeichnet . Die 
Kraft, mit der bei diesem Ausf uhrungsbeispiel die 
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AnpreBtrommel 19 an den Umfang des Tambours 4 9 ge- 
preBt wird, fiihrt zu einer mit einem Doppelpfeil 
109 dargestellten Durchbiegung des Tambours 49. Die 
durch die Durchbiegung hervorgerufene Kruramung der 
AuBenkontur des Tambours 49 ist schematisch mit ei- 
ner Linie 111 dargestellt. Die in der AnpreBebene P 
liegende Komponente der aus dem Eigengewicht des 
Tambours 49 result ierenden Durchbiegung ist mit ei- 
nem Doppelpfeil 113 dargestellt. Schematisch ist 
mit einer Linie 115 die gekrummte AuBenkontur des 
nicht abgestutzten Tambours dargestellt. 

Wie aus Figur 7 ersichtlich, wirken die Durchbie- 
gungen in entgegengesetzte Richtungen, wobei deren 
Betrag zumindest im wesentlichen gleich ist. Die 
Durchbiegungen heben sich dadurch vorzugsweise 
vollstandig, zumindest aber im wesentlichen auf, so 
daB eine gleichf ormige Linienkraft im Wickelspalt 
iiber die gesamte Breite der Materialbahn einge- 
stellt werden kann. 

Figuren 8a bis 8e zeigen jeweils eine stark schema - 
tisierte Darstellung eines Teils der anhand der 
vorangegangenen Figuren beschriebenen Wickelma- 
schine 1 in verschiedenen Wickelphasen. Anhand der 
Figuren 8a bis 8e wird im f olgenden der oben be- 
reits kurz beschriebene Tambourwechselvorgang naher 
erlautert. 

Vor dem Tambourwechsel wird ein leerer Tambour 49 
von der stationaren Wickelstation, namlich von der 
Primar-Transporteinrichtung 79, die hier Primar- 
Schwenkhebel 81 umfaBt, ubernommen (Figur 8a). 
Hierzu werden die Primar-Schwenkhebel 81 entgegen 
dem Uhrzeigersinn nach oben in die in Figur 8a dar- 
gestellte Leertambour-iibernahmeposition ver- 
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schwenkt. Der leere Tambour 49 wird mittels des 
Primarantriebs auf Synchrongeschwindigkeit be- 
schleunigt, das heiBt, die Umf angsgeschwindigkeit 
des leeren Tambours 49 entspricht der Lauf geschwin- 
digkeit der Materialbahn 3. Das AnpreBelement , hier 
die Andriickwalze 51, wird an den Umfang der nahezu 
vollen Wickelrolle 37 gedriickt. Die von der nicht 
dargestellten Sekundar-Transporteinrichtung gehal- 
tene und mittels des Sekundarantriebs angetriebene 
Wickelrolle 37 wird gemeinsam mit der Andriickwalze 
51 in Riehtung des Pfeils 33 von der AnpreBtrommel 
19 entfernt. Die AnpreBtrommel 19 wird dabei der 
Wickelrolle 37 solange nachgefuhrt, um eine ge- 
wiinschte Linienkraft im Wickelspalt aufrecht zu er- 
halten, bis die AnpreBtrommel 19 gegen einen An- 
schlag 117 fahrt, wodurch deren Verlagerungsbewe- 
gung gestoppt wird. Die Wickelrolle 37 fahrt weiter 
in Riehtung des Pfeils 3 3 , wodurch ein freier Bahn- 
zug zwischen der AnpreBtrommel und der Wickelrolle 
gebildet wird. 

Dadurch, daB die AnpreBtrommel vor einem Tambour- 
wechsel zunachst gegen einen Anschlag 117 fahrt, 
weist die AnpreBtrommel vor jedem Tambourwechsel 
eine fixe, definierte Position auf. Wenn der Ab- 
stand der AnpreBtrommel und der vollen Wickelrolle 
37 zumindest einen Minimalwert erreicht hat, wird 
der neue Tambour 49 in die Tambourwechselposition 
verlagert, in der der Tambour am Umfang der AnpreB- 
trommel anliegt (Figur 8c) . Die Ausbildung des Wik- 
kelspalts/Nips erfolgt automatisch, da die am An- 
schlag 117 anstehende AnpreBtrommel zu diesem Zeit- 
punkt in der Bewegungsbahn des leeren Tambours 49 
angeordnet ist. Der Nip gilt als geschlossen, wenn 
die AnpreBtrommel von dem leeren Tambour 49 soweit 
von dem Anschlag 117 in Gegenrichtung des Pfeiles 
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33 zuruckgedrangt wurde, daB die AnpreBtrommel , zum 
Beispiel mittels der Regeleinrichtung 65 (Figur 5) , 
die gewunschte AnpreBkraft gegen den leeren Tambour 
49 ausubt. 

Zur Verdeutlichung ist in den Figuren 8a bis 8c der 
Abstand x der Langsachse 23 der AnpreBtrommel 19 
zur stationaren Achse 83 der Primar-Schwenkhebel 
81, die auf einer gedachten Vertikalen V liegt, un- 
mittelbar vor dem Tambourwechsel (Figur 8a) , wah- 
rend des, Tambourwechsel (Figur 8b) und nach dem 
Tambourwechsel (Figur 8c) dargestellt. In der Wik- 
kelphase gemaB Figur 8b, in der die AnpreBtrommel 
19 bereits gegen den Anschlag 117 gefahren ist, 
liegt der Abstand x2 vor, der groBer ist als der 
Abstand x3 , der sich nach dem Zuruckdrangen der An- 
preBtrommel durch den in die Tambourwechselposition 
verlagerten Tambour 49 einstellt. Ferner ist er- 
sichtlich, daB bevor die AnpreBtrommel gegen den 
Anschlag 117 fahrt, diese einen Abstand xl zur 
Achse 83 aufweist, der kleiner ist als der Abstand 
x2 . 

Nach Ausbildung des Wickelspalts wird mit einer der 
bekannten Methoden die Materialbahn im Bereich des 
freien Zuges getrennt und der neue Bahnanfang auf 
den Tambour 49 aufgefiihrt. Besonders vorteilhaft 
ist, daB der in der Tambourwechselposition angeord- 
nete leere Tambour 49 vor der Trennung bereits uber 
einen kleinen Umfangsbereich von der Materialbahn 
umschlungen ist, was den Wechselvorgang erheblich 
erleichtert, so daB eine hohe Sicherheit beim Tam- 
bourwechsel gewahrleistet werden kann. Nach dem 
Tambourwechsel wird der Tambour 49 vorzugsweise so- 
lange in der Tambourwechselposition gehalten, bis 
die Bildung des Wickelkerns der neuen, auf den Tam- 
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bour 49 aufgewickelten Wickelrolle 119 abgeschlos- 
sen ist, zum Beispiel bis die Wickelrolle 119 eine 
Schichtdicke S von 20 mm bis 100 mm aufweist. 

Wahrend der Kernwicklung, also wenn der Tambour 49 
drehbeweglich an den Primar-Schwenkhebeln 81 gehal- 
ten ist, entfernt sich die AnpreBtrommel 19 ent- 
sprechend dem Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 
119 von der Langsachse des Tambours 49. Vom Betrag 
her entspricht die Verlagerung der AnpreBtrommel 
exakt der horizontalen Komponente des Radiuszuwach- 
ses. Wahrend der Aufwicklung der neuen Wickelrolle 
119 wird die voile Wickelrolle 37 abgebremst und 
aus der variablen Wickelstation, also der Sekundar- 
Transporteinrichtung ausgebracht. Bei einem bevor- 
zugten Ausf uhrungsbeispiel , bei dem nur eine Sekun- 
dar-Transporteinrichtung vorgesehen ist, wird die 
Sekundar-Transporteinrichtung zur Ubernahme des auf 
den Fuhrungsschienen 15 abgelegten Tambours 49 nach 
links in Richtung der AnpreBtrommel verlagert. Bei 
dem Ausf uhrungsbeispiel der Wickelmaschine, bei dem 
zwei Sekundar-Transporteinrichtungen vorgesehen 
sind, werden diese alternierend, das heifct abwech- 
selnd zur Fuhrung einer neuen Wickelrolle einge- 
setzt. Die beiden Sekundar-Transporteinrichtungen 
fiihren also nur jeweils jede zweite neue Wickel- 
rolle. Wahrend der Tambour mit der darauf aufgewik- 
kelten neuen Wickelrolle von der Sekundar-Trans- 
porteinrichtung gefuhrt wird, wird der Radiuszu- 
wachs der Wickelrolle durch eine entsprechende Ver- 
lagerung des Tambours mit Hilfe der Sekundar-Trans- 
porteinrichtung ausgeglichen. Vom Betrag her ent- 
spricht die Verlagerung des Tambours in Horizontal- 
richtung exakt dem Radiuszuwachs. 
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Bei einer anderen Ausfiihrungsvariante des mit der 
anhand der Figuren 8a bis 8e beschriebenen Wickel- 
maschine durchfvihrbaren Verfahrens ist vorgesehen, 
daB die von der Sekundar-Transporteinrichtung ge- 
fuhrte Wickelrolle 37 ohne Zwischenhalt kontinuier- 
lich von der in Figur 8a dargestellten Position in 
die in Figur 8d dargestellte Position verfahren 
wird. Gleichzeitig bewegen sich die Primar-Schwenk- 
hebel 81 und der neue Tambour 49 von der in Figur 
8b dargestellten Position zu der in 8e dargestell- 
ten Position, vorzugsweise ebenfalls ohne Zwischen- 
halt. Dabei findet der Tambourwechsel statt, wenn 
der mittels der Primar-Schwenkhebel verlagerte neue 
Tambour 49 die in Figur 8c dargestellte Position 
durchlauft. Die Geschwindigkeit der Bewegungen der 
von der Sekundar-Transporteinrichtung gefuhrten 
Wickelrolle 37 und des mit Hilfe der Primar- 
Schwenkhebel verlagerbare Tambours 49 kann konstant 
sein oder sich an vorzugsweise wenigstens einer be- 
liebigen Stelle andern. Der Bewegungsablauf der den 
neuen Tambour 49 haltenden Primar-Schwenkhebel 81 
ist einfach durch eine zeitabhangige Veranderung 
des von dem Sollwertgeber 71 1 (Figur 6) gelieferten 
Sollwertes fur den Winkel w steuerbar. 

Figur 9 bis 11 zeigen jeweils eine Seitenansicht 
eines Teils eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels der 
Wickelmaschine 1 in verschiedenen Wickelphasen. Der 
Aufbau der Wickelmaschine 1 entspricht im wesentli- 
chen dem der anhand der Figuren 1 bis 8 beschriebe- 
nen Wickelmaschine. Auf die Unterschiede wird im 
folgenden noch naher eingegangen. Gleiche Teile 
sind mit gleichen Bezugszeichen versehen, so daB 
insofern zur Beschreibung der vorangegangenen Figu- 
ren verwiesen wird. 
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Im folgenden soil zunachst die Funktion der Wickel- 
maschine 1 anhand eines Wickelvorgangs naher erlau- 
tert werden: Die Mater ialbahn 3 wird uber die An- 
preBtrommel 19 gefuhrt und auf die von der Sekun- 
dar-Transporteinrichtung 5 gefuhrten Wickelrolle 
37, die von dem Sekundarantrieb 39 angetrieben 
wird, aufgewickelt (Figur 9) . Bevor die Wickelrolle 
37 ihren End-/Solldurchmesser erreicht, wird ober- 
halb der AnpreBtrommel 19 der leere Tambour 49 an 
den Primar-Schwenkhebeln 81 drehbeweglich befe- 
stigt, das heiBt, die Bewegung des leeren Tambours 
49 ist auf eine Rotation urn seine Langsachse be- 
schrankt, und in die Tambourwechselposition verla- 
gert . 

Aus Figur 9 ist ersichtlich, daB der sich in der 
Tambourwechselposition befindliche Tambour 49 der- 
art beabstandet von der AnpreBtrommel 19 ist, daB 
noch kein Wickelspalt gebildet wird. In der Tam- 
bourwechselposition liegt der Mittelpunkt des lee- 
ren Tambours 49 auf einer gedachten, gestrichtelt 
dargestellten zweiten Geraden G2, die im wesentli- 
chen parallel zu einer gedachten, ersten Geraden Gl 
verlauft und gegenuber dieser auf einem hoher lie- 
genden Niveau angeordnet ist. Wie aus Figur 9 er- 
sichtlich, liegt der Mittelpunkt der AnpreBtrommel 
19 auf der parallel zu den Fiihrungsschienen 15 ver- 
laufenden Geraden Gl. Bei einem Tambourwechsel wird 
vor der uberfuhrung der Materialbahn 3 der leere 
Tambour 49 von dem den Primar-Schwenkhebeln 81 zu- 
geordneten Primarantrieb 121 beschleunigt und auf 
Laufgeschwindigkeit der Materialbahn 3 gebracht. 
Zur Uberfuhrung der kontinuierlichen Materialbahn 3 
auf den leeren Tambour 49 wird die Fahrgeschwindig- 
keit der die Wickelrolle 37 fuhrenden Sekundar- 
Transporteinrichtung 5 durch eine entsprechende An- 
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steuerung des die Gewindespindel 4 7 antreibenden 
Motors 45 erhoht. Dabei bleibt die AnpreBtrommel 19 
im standigen Kontakt mit der Wickelrolle 37, das 
heiBt, die AnpreBtrommel wird bei Verlagerung der 
Wickelrolle 37 entlang der linearen, zweiten Fuh- 
rungsbahn 14 dieser nachgefiihrt, so daB die Linien- 
kraft im Wickelspalt auf einem gewiinschten Wert ge- 
halten wird. 

Wie aus Figur 9 ersichtlich, ist der Abstand zwi- 
schen den Geraden Gl und G2 kleiner als die Summe 
der Radien der AnpreBtrommel 19 und des Tambours 
49. Dadurch fahrt die AnpreBtrommel 19 bei einer 
Verlagerung in Figur 9 nach rechts gegen den in 
Tambourwechselposition angeordneten Tambour 49. 
Dies entspricht der in Figur 10 dargestellten Wik- 
kelphase. In dem Moment, in dem zwischen der An- 
preBtrommel 19 und dem leeren Tambour 49 ein Wik- 
kelspalt gebildet wird, zumindest aber kurz danach, 
wird der Tambourwechsel ausgelost. Bei dem Tambour- 
wechsel wird die Materialbahn 3 mittels einer in 
den Figuren 9 bis 11 nicht dargestellten Trennein- 
richtung abgetrennt und der neue Bahnanfang auf den 
Tambour 49 aufgewickelt . Im Moment des Tambourwech- 
sels, also noch vor dem Trennen und Uberfiihren der 
Materialbahn 3 auf den leeren Tambour, ist bereits 
ein Zwischenraum zwischen der Wickelrolle 37 und 
der AnpreBtrommel 19 gebildet. 

Es bleibt festzuhalten, daB die AnpreBtrommel vor 
einem Tambourwechsel keine fixe Position einnimmt, 
also nicht -wie bei dem anhand der Figuren 1 bis 8 
beschriebenen Ausf iihrungsbeispiel- gegen einen An- 
schlag fahrt, sondern direkt gegen den von den Pri- 
mar-Schwenkhebeln 81 in einer fixen Position (Tam- 
bourwechselposition) gehaltenen leeren Tambour 49. 
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Wie in Figur 10 dargestellt, weist der Kolben 27 
der Anprefceinrichtung 25 in diesem Moment einen Ab- 
stand zur Innenwand des Zylinders 29 auf; der Kol- 
ben 27 befindet sich also nicht in einer End- 
/Anschlagsstellung . 

Nachdem der neue Bahnanfang auf den Tambour 49 auf- 
gewickelt ist, wird dieser durch Verschwenken der 
Primar-Schwenkhebel 81 um die Achse 8 3 im Uhrzei- 
gersinn entlang der ersten, hier teilkreisfdrmigen 
Fiihrungsbahn 122 in die Fertigwickelposition uber- 
fiihrt. Wahrend des Schwenkvorgangs wird der Tambour 
49 von den Primar-Schwenkhebeln 81 drehbeweglich 
gehalten und abgestutzt. Der Tambour 49 wird dabei 
standig von dem Primarantrieb 121 angetrieben f das 
heifct, dieser wird ebenfalls entlang der ersten 
Fiihrungsbahn 122 verlagert. 

In Figur 11 ist der neue Tambour 49 in seiner Fer- 
tigwickelposition dargestellt , das heiBt, dieser 
liegt mit seinen Lagerzapfen auf den Fuhrungsschie- 
nen 15 auf, die das Gewicht des Tambours 49 und der 
darauf aufgewickelten -nicht dargestellten- nur 
wenige Wickellagen aufweisende Wickelrolle abstut- 
zen. Wahrend der Uberfiihrung des Tambours 49 von 
der Tambourwechselposition (Figuren 9 und 10) in 
die Fertigwickelposition (Figur 11) wird die An- 
prefctrommel 19 mittels der AnpreBeinrichtung 25 
entlang der Geraden Gl verlagert, so daB die Lini- 
enkraft im Wickelspalt wahrend der gesamten Uber- 
fiihrung auf einem gewiinschten Wert gehalten wird. 

In Figur 11 ist die Wickelrolle 37 in einer Aus- 
bringposition angeordnet, in der die Wickelrolle 
mittels bekannter Einrichtungen von den Fuhrungs- 
schienen 15 abgehoben und aus der Wickelmaschine 1 
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ausgebracht werden kann. Bei dem in den Figuren 9 
bis 11 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der Wik- 
kelmaschine 1 ist nur eine einzige Sekundar-Trans- 
porteinrichtung und nur ein Sekundarantrieb 39 vor- 
gesehen. Diese sind in Figur 11 bereits zur uber- 
nahme des Tambours 49 von der Primar-Transportein- 
richtung 79 nach links in Richtung der AnpreBtrom- 
mel 19 verlagert. Die Sekundar-Transporteinrichtung 
5 und der Sekundarantrieb 39 konnen dabei gemeinsam 
Oder voneinander unabhangig in die ubernahmeposi- 
tion verlagert werden. Wahrend die Sekundar-Trans- 
porteinrichtung 5 den Tambour 49 von den Primar- 
Schwenkhebeln 81 ubernimmt, wird der Sekundaran- 
trieb 39 an den Tambour 49 angekuppelt, so daB vor- 
vibergehend beide Antriebe 39 und 121 am Tambour 49 
angekuppelt sind, Danach wird der Primarantrieb 121 
vom Tambour 49 abgekuppelt und entlang der ersten 
Fuhrungsbahn entgegen dem Uhrzeigersinn in die Tam- 
bourwechselposition zuriickverlagert . Der Durchmes- 
serzuwachs der auf dem von der Sekundar-Transport- 
einrichtung 5 gefiihrten Tambour 4 9 aufgewickelten, 
nicht dargestellten Wickelrolle wird nun wahrend 
des Fertigwickelns durch eine Verlagerung der Se- 
kundar-Transporteinrichtung 5 und somit des Tam- 
bours 49 in Richtung des Pfeils 3 3 nach rechts aus- 
geglichen. Die Linienkraft im Wickelspalt zwischen 
der auf dem Tambour 49 aufgewickelten Wickelrolle 
und der AnpreBtrommel 19 wird durch eine Verlage- 
rung der AnpreBtrommel 19 gesteuert, wie oben be- 
schrieben. 

Aus Grunden der iibersichtlichkeit ist lediglich in 
Figur 10 eine Steuerung der Wickelmaschine 1 darge- 
stellt, die eine Regeleinrichtung 65 umfaBt. Zur 
Erlauterung des Aufbaus und der Funktionsweise der 
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Regeleinrichtung 65 wird zur Beschreibung der Figur 
5 verwieseru 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist vor- 
gesehen, da6 die AnpreBtrommel 19 zur Steuerung der 
Linienkraft unabhangig von der Fahrgeschwindigkeit 
der Sekundar-Transporteinrichtung 5 verlagerbar 
ist. Weiterhin ist es moglich, daB die der Sekun- 
dar-Transporteinrichtung 5 zugeordnete Hubeinrich- 
tung 43, das heiBt, der die Gewindespindel 47 an- 
treibende Motor 45 derart steuerbar ist, daB die 
Position des zwischen der AnpreBtrommel 19 und der 
Wickelrolle 37 gebildeten Wickelspalts im wesentli- 
chen konstant ist, Unter "konstanter Position 11 des 
Wickelspalts wird dessen Position innerhalb der 
Wickelmaschine 1 verstanden. Die Wickelrolle 37 
wird also mittels der Sekundar-Transporteinrichtung 
5 mit einer lediglich den Durchmesserzuwachs der 
Wickelrolle 37 kompensierenden Geschwindigkeit in 
Richtung des Pfeils 33 verlagert. 

Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel ist vorgese- 
hen, daB die der Sekundar-Transporteinrichtung 5 
zugeordnete Hubeinrichtung 43 derart steuerbar ist, 
daB sich die Position des zwischen AnpreBtrommel 19 
und der Wickelrolle 37 gebildeten Wickelspalts mit 
zunehmendem Wickelrollendurchmesser wahrend des 
Wickelvorgangs verschiebt, beispielsweise in einem 
Bereich von 50 mm bis 200 mm. 

Der Wickelspalt ist bei einem bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel beim Anwickeln eines leeren Tambours 
immer an der gleiche Stelle, das heiBt, seine Posi- 
tion innerhalb der Wickelmaschine ist wahrend eines 
Tambourwechsels konstant, zumindest aber im wesent- 
lichen konstant. Dadurch liegen beim Anwickeln ei- 
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nes leeren Tambours immer gleiche Winkelverhalt- 
nisse, beispielsweise der auf den Tambour wirkenden 
AnpreBkrafte, vor, so daB die Durchbiegung des lee- 
ren Tambours berechnet und entsprechend ausgegli- 
chen werden kann, um einen gewunschten Linienkraft- 
verlauf im Wickelspalt einzustellen. Selbstver- 
standlich ist es auch bei diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel mit einer zum Beispiel anhand der Figur 6 be- 
schriebenen Regeleinrichtung 93 moglich, die Tam- 
bourwechselposition, in der der Wickelspalt gebil- 
det wird; zu verschieben. 

Figur 12 zeigt schematisch eine Seitenansicht eines 
weiteren Aufuhrungsbeispiels der Wickelmaschine 1. 
Teile, die mit denen anhand der Figuren 1 bis 11 
beschriebenen ubereinstimmen, sind mit gleichen Be- 
zugszeichen versehen, so daB insofern auf die Be- 
schreibung zu den Figuren 1 bis 11 verwiesen wird. 
Die Primar-Transporteinrichtung 79 umfaBt bei die- 
sem Ausfiihrungsbeispiel eine auf dritten Schienen 
123 in Richtung eines Doppelpfeils 12 5 verfahrbare 
Halteeinrichtung 127, in der der leere Tambour 49 
ortsfest und drehbeweglich gehalten ist. Die Halte- 
einrichtung 127 laBt also eine rotatorische Bewe- 
gung des Tambours 49 zu und hindert diesen an einer 
translatorischen Bewegung. Durch Verfahren der Hal- 
teeinrichtung 127 kann der Tambour 49 von der Tam- 
bourwechselposition (nicht dargestellt) entlang der 
durch die Schienen 123 realisierten geraden ersten 
Fuhrungsbahn 14 1 in die Fertigwickelposition verla- 
gert werden , in der Tambour 49 auf den Fiihrungs- 
schienen 15 aufliegt. Dabei wird der Tambour 49 von 
einem hoherliegenden Niveau (G2) auf ein tieferlie- 
gendes Niveau (Gl) verlagert beziehungsweise abge- 
senkt. Die dritten Schienen 123 sind gegeniiber ei- 
ner gedachten, mit gestrichelter Linie darge- 
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stellten Horizontalen H um einen Winkel z geneigt, 
der bei dem in Figur 12 dargestellten Aufuhrungs- 
beispiel in einem Bereich von 45° bis 90° liegt. 
Durch die Neigung der Schienen 123 ist der Laufweg 
des Tambours 49 von der Tainbourwechselposition nach 
unten in die Fertigwickelposition ahnlich dem Lauf- 
weg eines mittels Primar-Schwenkhebel um eine -ge- 
geniiber dem Maschinengestell- fixe Achse 83 ver- 
schwenkten Tambours (Figur 9) . 

Aus Figur 12 geht weiterhin eine zweite Ausfiih- 
rungsvariante einer Steuerung/Regelung zur Einstel- 
lung der Linienkraft im Wickelspalt zwischen der 
AnpreBtrommel und einem Tambour beziehungsweise ei- 
ner Wickelrolle hervor, die sich von der anhand der 
Figur 10 beschriebenen Steuerung/Regelung dadurch 
unterscheidet, dafc die Fahrgeschwindigkeit der Se- 
kundar-Transporteinrichtung 5 in Abhangigkeit der 
Position des Kolbens 29 im Zylinder 27 der An- 
prefceinrichtung 25 eingestellt beziehungsweise ver- 
andert wird. Der Regler 73 kann den Druck im Zylin- 
der 27 und somit die Linienkraft im Wickelspalt in 
Abhangigkeit mehrerer Parameter steuern/regeln. Die 
Parameter sind die mit einer MeSeinrichtung 129 ge- 
messene Langsspannung der Materialbahn 3 (Bahnzug) , 
der Durchmesser D der Wickelrolle 37 und ein Winkel 
a, der die Position eines von der Primar-Transport- 
einrichtung 79 gefiihrten Tambours angibt. Der 
Durchmesser D der Wickelrolle 37 und der Winkel a 
werden einer berechneten und/oder ermittelten -in 
Figur 12 beispielhaft dargestellten- Steuerkurve 
entnommen • 



Der Winkel a wird zwischen einer die Langsachsen 
der AnpreBtrommel 19 und des leeren Tambours 49 
schneidenden Ebene 131 und der Geraden Gl gemessen. 
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Uber eine Signalleitung 133 wird der Steuereinheit 
61 die Lage des Kolbens 29 im Zylinder 27 ubermit- 
telt, die den die Gewindespindel 47 antreibenden 
Motor 4 5 der Hubeinrichtung 43 steuert. 

Figur 13 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der 
erfindungsgemaBen Wickelmaschine 1 mit einer anhand 
der Figuren 5 und 10 beschriebenen Steuerung. Glei- 
che Teile sind mit gleichem Bezugszeichen versehen, 
so daB insofern zur Beschreibung der vorangegange- 
nen Figuren verwiesen wird. Die Schienen 22, auf 
denen der die AnpreBtrommel 19 drehbeweglich hal- 
tende Fuhrungsschlitten 21 verlagerbar ist, sind 
bei diesem Ausfuhrungsbeispiel gegenuber einer ge- 
dachten Horizontalen urn einen Winkel B geneigt, der 
hier zwischen 0° und 45° liegt. Die AnpreBtrommel 
19 wird bei einer Verlagerung mittels der AnpreB- 
einrichtung 25 in Richtung eines Pfeils 135 von ei- 
nem tiefergelegenen Niveau auf ein hoherliegendes 
Niveau angehoben, das heiBt schrag nach oben verla- 
gert. Wie aus Figur 13 ersichtlich, ist die AnpreB- 
trommel 19 nur mit der Wickelrolle 37, nicht aber 
mit dem leeren, in Tambourwechselposition angeord- 
neten Tambour 49 in Kontakt. 

Auch bei dem in Figur 13 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel wird das Gewicht der AnpreBtrommel 19 noch 
groBtenteils von den den Schienen 22 abgestiitzt, so 
daB eine ausreichend prazise Steuerung der Linien- 
kraft im Wickelspalt ohne weiteres moglich ist. Nur 
ein geringer Anteil des Gewichts der AnpreBtrommel 
beeinfluBt die MeB- und/oder die Einstellgenauig- 
keit der Linienkraft, namlich nur die Hangabtriebs- 
komponente . 
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Bei einem weiteren -in den Figuren nicht darge- 
stellten- Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, daB 
die von den Schienen 22 und dem Fiihrungsschlitten 
21 gebildete Linear fiihrung fur die AnpreBtrommel 19 
schwenkbar ist, beispielsweise mit Hilfe wenigstens 
eines Schwenkhebels. 

Figuren 14a bis 14e zeigen jeweils eine stark sche- 
matisierte Darstellung eines Teils der anhand der 
vorangegangenen Figuren 1 bis ll und 13 beschriebe- 
nen Wickelmaschine 1 in verschiedenen Wickelphasen. 
Im folgenden wird lediglich auf die Unterschiede in 
der Funktionsweise naher eingegangen. Bei dem in 
den Figuren 14a bis 14e dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel wird der neue Tambour 49 vor einem Tarn- 
bourwechsel auf den -nicht dargestellten- Fuhrungs- 
schienen 15 abgelegt. Zur Vorbereitung eines Tam- 
bourwechsels wird die AnpreBtrommel 19 gegen einen 
Anschlag 117 1 gefahren, der so positioniert ist, 
daB beim Einbringen des neuen Tambours 49 in die 
Tambourwechselposition die AnpreBtrommel 19 vom An- 
schlag 117 1 zuruckgedrangt wird, wahrend sich der 
Tambour 49 den Fiihrungsschienen 15 nahert. Das An- 
wickeln des neuen Tambours 49 erfolgt also erst 
nach dem Absetzen des Tambours auf die Schienen, 
wodurch Schwankungen und/oder Spriinge im Linien- 
kraftverlauf , wie sie beim Absetzen des Tambours 
auf die Fiihrungsschienen wahrend des Anwickelvor- 
gangs auftreten konnen, sicher vermieden werden. 
Des weiteren kann der maschinenbauliche Auf wand bei 
der anhand der Figuren 14a bis 14e beschriebenen 
Wickelmaschine gegeniiber den anderen Ausfiihrungs- 
beispielen vereinfacht werden, da beispielsweise 
auf eine stabile Querwelle zur Verbindung der Pri- 
mar-Schwenkhebel verzichtet werden kann. 
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Auch bei dem anhand der Figuren 14a bis 14e be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispiel der Wickelmaschine 
kann die Wickelrolle 37 kontinuierlich entlang der 
zweiten Fuhrungsbahn verlagert werden, also ohne 
Zwischenhalt. Wahrend die Wickelrolle 37 in den Fi- 
guren 14a bis 14d nach rechts gefuhrt wird, wird 
gleichzeitig der neue Tambour 49 von der in Figur 
14b dargestellten Position in die in Figur 14c dar- 
gestellte Position -vorzugsweise kontinuierlich- 
abgesenkt. Die Geschwindigkeit der Bewegungen der 
Wickelrolle 37 und des neuen Tambours 49 in den in 
Figur 14a bis 14e dargestellten Wickelphasen kann 
konstant sein oder sich an wenigstens einer belie- 
bigen Stelle andern. 

Aus der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 14 ergibt 
sich das oben angesprochene Verfahren ohne wei- 
teres. Es besteht darin, daB die Mater ialbahn uber 
eine horizontal, zumindest aber im wesentlichen ho- 
rizontal verlagerbare AnpreBtrommel gefuhrt wird, 
die mit der in einer Sekundar-Transporteinrichtung 
drehbar gehaltenen Wickelrolle einen Wickelspalt 
bildet. Wahrend dieser Wickelphase wird die Linien- 
kraft im Wickelspalt durch eine Verlagerung der An- 
preBtrommel gesteuert/geregelt . Bei Erreichen eines 
gewunschten Wickelrollen-Durchmessers wird zur Vor- 
bereitung eines Tambourwechsels die Wickelrolle mit 
Hilfe der Sekundar-Transporteinrichtung von der An- 
prefltrommel entfernt, so daB die Mater ialbahn frei 
von der AnpreBtrommel zur Wickelrolle lauft. Ein 
neuer, mit Bahngeschwindigkeit rotierender Tambour 
wird mittels einer Primar-Transporteinrichtung in 
eine Tambourwechselposition gebracht, der mit der 
AnpreBtrommel einen neuen Wickelspalt bildet. An- 
schlieBend wird die Materialbahn quer uber ihre 
Breite getrennt und der neue Bahnanfang auf den 
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neuen Tambour aufgewickelt. Auch wahrend dieser 
Wickelphase wird die Steuerung/Regelung der Linien- 
kraft im Wickelspalt zwischen der AnpreBtrommel und 
dem neuen Tambour wiederum durch eine Verlagerung 
der AnpreBtrommel realisiert. SchlieBlich iibernimmt 
die Sekundar-Transporteinrichtung den neuen Tambour 
mit der neuen Wickelrolle. Die Steuerung/Regelung 
der Linienkraft im Wickelspalt wird auch in dieser 
Wickelphase, also wenn der neue Tambour von der Se- 
kundar-Transporteinrichtung gefuhrt wird, aus- 
schlieBlich durch eine Verlagerung der AnpreBtrom- 
mel realisiert, Dadurch, da/3 wahrend des gesamten 
Wickelvorgangs die Linienkraft durch eine Verlage- 
rung der AnpreBtrommel eingestellt wird, kann ein 
gewunschtes Wickelergebnis realisiert werden. Mit 
dem oben beschriebenen Verfahren kann eine hoher 
Sicherheit bei einem Tambourwechsel gewahrleistet 
werden, da der in den freien Bahnzug in die Tarn- 
bourwechselposition eingefahrene neue Tambour be- 
reits bereichsweise von der Materialbahn umschlun- 
gen ist, bevor der Tambourwechsel stattfindet. 

Aus allem wird deutlich, daB bei den oben beschrie- 
benen Ausfuhrungsbeispielen der wickelmaschine, bei 
denen der Primarantrieb lediglich entlang der er- 
sten Fuhrungsbahn verlagerbar ist, deren Aufbau da- 
durch vereinfacht werden kann, indem der Primar- 
antrieb auf einem Teil der Primar-Transporteinrich- 
tung ortsfest montiert wird, der gemeinsam mit dem 
Tambour entlang der ersten Fuhrungsbahn verlagerbar 
ist. Bei einer weiteren Ausfiihrungsvariante der 
Wickelmaschine ist vorgesehen, daB der Primaran- 
trieb sowohl entlang der ersten Fuhrungsbahn als 
auch teilweise entlang der zweiten Fuhrungsbahn 
verlagerbar ist. Des weiteren ist es selbstver- 
standlich auch moglich, daB der Sekundarantrieb auf 
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der Sekundar-Transporteinrichtung stationar ange- 
ordnet werden kann, wodurch der Aufbau der Wickel- 
maschine weiter vereinfacht wird. 

Bei einem besonders bevorzugten -in den Figuren 
nicht dargestellten- Ausfuhrungsbeispiel ist der 
Hub der AnpreBtrommel , also die maximale Strecke, 
die die AnpreBtrommel in eine Richtung verschoben 
werden kann, groBer oder gleich der Material- 
schichtdicke S einer fertigen Wickelrolle. Hier- 
durch kann auf eine Sekundar-Transporteinrichtung, 
die den Tambour wahrend des Fertigwickelvorgangs 
entsprechend dem Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 
verlagert, verzichtet werden. Die Wickelrolle wird 
bei diesem Ausfuhrungsbeispiel also in zwei festen 
Wickelstationen gewickelt. Eine "feste" Wickelsta- 
tion" zeichnet sich dadurch aus, daB der Tambour 
derart drehbeweglich gehalten wird, daB sowohl der 
Durchmesserzuwachs der darauf aufgewickelten Wik- 
kelrolle als auch die Einstellung der Linienkraft 
im Wickelspalt ausschlieBlich durch eine Verlage- 
rung der AnpreStrommel realisiert wird. Eine feste 
Wickelstation weist den Vorteil auf, daG sie eine 
optimale Steifigkeit der Tamboureinspannung bietet, 
so daB eine Weiterleitung von moglicherweise auf- 
tretenden Schwingungen an die Wickelrolle praktisch 
ausgeschlossen werden konnen. Dadurch, da5 der Ver- 
lagerungsweg der AnpreStrommel so groB ist, daB der 
Durchmesserzuwachs vollstandig kompensiert werden 
kann, ist eine standige Tambournachfiihrung nicht 
erforderlich, wodurch der Aufbau der Wickelmaschine 
vereinfacht werden kann. 

Allen Ausfuhrungsbeispielen der Wickelmaschine ist 
gemeinsam, daB zur Vorbereitung eines Tambourwech- 
sel ein Zwischenraum/eine Liicke zwischen der nahezu 
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fertigen Wickelrolle und der Anprefctrommel gebildet 
wird. Dadurch kann sichergestellt werden, dafl die 
Materialbahn bereits vor dem Tambourwechsel liber 
einen Umfangsbereich des in Tambourwechselposition 
angeordneten, leeren Tambour gefiihrt wird. Dadurch 
kann eine hohe Funktionssicherheit gewahrleistet 
werden. 

Vorteilhaft ist weiterhin, dafi durch das statio- 
nare, drehbewegliche Hal ten des neuen Tambours zu 
Beginn des Wickelvorgangs in der Primar-Transport- 
einrichtung, auf eine Stelleinrichtung, wie sie bei 
bekannten Wickelmaschinen haufig eingesetzt wird, 
verzichtet werden kann. Diese Stelleinrichtung 
dient dazu, den von der Primar-Transporteinrichtung 
gefiihrten Tambour radial in Richtung der AnpreB- 
trommel zu verlagern, um die Linienkraft im Wickel- 
spalt einzustellen. Aufgrund dieser vorteilhaften 
Ausgestaltung kann auf eine zusatzliche Steue- 
rung/Regelung fiir die Stelleinrichtung verzichtet 
werden, so da£ die Kosten der Wickelmaschine redu- 
ziert sind. 

Allen Ausfuhrungsbeispielen der Wickelmaschine ist 
gemeinsam, daft die Steuerung/Regelung der Linien- 
kraft im Wickelspalt erf indungsgemafc wahrend des 
gesamten Wickelvorgangs ausschlieBlich von einer 
einzigen Einrichtung ausfuhrbar ist, namlich durch 
eine Verlagerung der AnpreBtrommel mit Hilfe der 
AnpreBvorrichtung 25. 

Besonders vorteilhaft ist ferner, daB bestehende, 
also bereits montierte Wickelmaschinen so umgebaut 
werden konnen, da3 eines der oben beschriebenen 
Verfahren zum Aufwickeln der Materialbahn 3 reali- 
sierbar ist. 
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Die Wickelmaschine kann -alternativ zum Tambour- 
rait einem Wickelkern ausgerustet werden, auf den 
eine Wickelhiilse oder mehrere Wickelhiilsen befe- 
stigt sind. In dem zuletzt genannten Fall kann der 
Wickelmaschine eine Langsschneideinrichtung vorge- 
schaltet sein. Diese zerschneidet die Bahn in meh- 
rere Teilbahnen, wobei jede Teilbahn auf eine Wik- 
kelhiilse aufgewickelt wird. 



• 
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Anspriiche 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Aufwickeln einer 
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, 
unter Ausbildung einer Wickelrolle auf einen Tam- 
bour, mit folgenden Schritten: 

- die Materialbahn wird viber eine verlagerbare An- 
preBtrommel gefuhrt, die mit der in einer Sekundar- 
Transporteinrichtung drehbar gehaltenen Wickelrolle 
einen Wickelspalt bildet, wobei die Linienkraft im 
Wickelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrom- 
mel gesteuert/geregelt wird; 

- bei Erreichen eines gewiinschten Wickelrollen- 
Durchmessers wird zur Vorbereitung eines Tambour- 
wechsels die Wickelrolle mittels der Sekundar- 
Transporteinrichtung von der AnpreBtrommel ent- 
fernt, so daB die Materialbahn frei von der AnpreB- 
trommel zur Wickelrolle lauft; 

- ein neuer, mit Bahngeschwindigkeit rotierender 
Tambour wird mittels einer Primar-Transporteinrich- 
tung in eine Tambourwechselposition gebracht, in 
der er mit der AnpreBtrommel einen neuen Wickel- 
spalt bildet; 
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die Materialbahn wird quer iiber ihre Breite ge- 



trennt und mit ihrem neuen Bahnanfang auf den neuen 
Tambour aufgewickelt, wobei die Steuerung/Regelung 
der Linienkraft im Wickelspalt zwischen der AnpreB- 
trommel und dem neuen Tambour wiederum durch eine 
Verlagerung der AnpreBtrommel realisiert wird; 

- die Sekundar-Transporteinrichtung ubernimmt den 
neuen Tambour mit der neuen Wickelrolle, wobei wei- 
terhin die Steuerung/Regelung der Linienkraft durch 
eine Verlagerung der AnpreBtrommel erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach der Ubernahme eines Tambours durch 
die Sekundar-Transporteinrichtung ein Ausgleich des 
Durchmesserzuwachses der Wickelrolle durch eine 
vorzugsweise wenigstens angenahert horizontale Ver- 
lagerung der Sekundar-Transporteinrichtung erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wickelspalt zwischen dem 
neuen Tambour und der AnpreBtrommel durch eine Re- 
lativbewegung der AnpreBtrommel gegeniiber dem lee- 
ren Tambour gebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Wickelspalt durch eine Rela- 
tivbewegung des leeren Tambours gegeniiber der An- 
preBtrommel gebildet wird. 



5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Entfernen der Wickelrolle von der An- 
preBtrommel dieselbe der Wickelrolle bis zum Errei- 
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chen eines Anschlags folgt, und daB anschlieBend 
der neue Tambour in die Tambourwechselposition ge- 
bracht wird, wobei er die AnpreB trommel vom An- 
schlag zuruckdrangt . 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet , daB der Wickelspalt 
oberhalb der Position gebildet wird, in der die Se- 
kundar-Transporteinrichtung den neuen Tambour uber- 
nimmt . 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Wickelspalt in einer durch die 
Langsachsen des leeren Tambours und der AnpreBtroro- 
mel bestimmten AnpreBebene gebildet wird, die ge- 
geniiber einer gedachten Horizontalen um einen Win- 
kel a geneigt ist, der in einem Bereich von 
5°< a <40°, vorzugsweise von 10°< a <35° , insbeson- 
dere von 15 °< a <30° liegt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Tambourwechsel- 
position dort befindet, wo die Sekundar-Transport- 
einrichtung den neue'n Tambour ubernimmt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend die Mate- 
rialbahn in einem freien Zug von der AnpreBtrommel 
zur Wickelrolle gefuhrt wird, ein AnpreBelement, 
vorzugsweise Andruckwalze, nicht-rotierende An- 
druckbiirste Oder dergleichen, an den Umfang der 
Wickelrolle gepreBt wird. 
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che f dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn 
bereits \iber einen Umfangsbereich des neuen Tam- 
bours gefuhrt wird, wahrend dieser in der Tambour- 
wechselposition angeordnet ist. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die von der Sekun- 
dar-Transporteinrichtung gefuhrte Wickelrolle zum 
Ausgleich des Durchmesserzuwachses kontinuierlich 
verlagert wird. 

12 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verlagerungs- 
geschwindigkeit des von der Primar-Transportein- 
richtung gefvihrten neuen Tambours und die der von 
der Sekundar-Transporteinrichtung gefuhrten Wickel- 
rolle konstant ist oder sich an vorzugsweise wenig- 
stens einer beliebigen Stelle andert. 

13. Wickelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln 
einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kar- 
tonbahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle, 
mit einer verlagerbaren AnpreBtrommel , die mit der 
Wickelrolle einen Wickelspalt bildet, mit minde- 
stens einer Primar-Transporteinrichtung, mittels 
derer der Tambour entlang einer ersten Fuhrungsbahn 
verlagerbar ist, und mit mindestens einer Sekundar- 
Transporteinrichtung, die den Tambour entlang einer 
zweiten Fuhrungsbahn fiihrt, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur Vorbereitung eines Tambourwechsels der neue 
Tambour (35; 49) mittels der Primar-Transportein- 
richtung (79) in eine Tambourwechselposition verla- 
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gerbar ist, in der ein neuer Wickelspalt zwischen 
dem neuen Tambour (35; 49) und der AnpreBtrommel 
(19) gebildet wird, und daB in der Tambourwechsel- 
position die Materialbahn (3) iiber einen Umfangsbe- 
reich des neuen Tambours (35;49) gefuhrt ist. 

14. Wickelmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tambourwechselposition ober- 
halb der Position vorgesehen ist, in der die Sekun- 
dar-Transporteinrichtung (5; 7) den neuen Tambour 
( 3 5 ; 4 9 ) ubernimmt . 

15. Wickelmaschine nach Anspruch 13 oder 14, aa- 
durch gekennzeichnet, daB der neue Wickelspalt in 
einer durch die Langsachsen des leeren Tambours 
(35; 49) und der AnpreBtrommel (19) bestimmten An- 
preBebene (P) liegt, die gegeniiber einer gedachten 
Horizontalen (H) urn einen Winkel a geneigt ist, der 
in einem Bereich von 5°< a <40°, vorzugsweise 10< a 
<35°, insbesondere von 15°< a <30° liegt. 

16. Wickelmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Tambourwechselposition 
dort befindet, wo die Sekundar-Transporteinrichtung 
(5;7) den neuen Tambour ubernimmt. 

17. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(19) mittels einer AnpreBeinrichtung (25) verlager- 
bar ist, und daB durch eine Verlagerung der AnpreB- 
trommel (19) der Durchmesserzuwachs ausgleichbar 
und die Linienkraft im Wickelspalt steuer- 
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bar/regelbar sind, wahrend die Wickelrolle von der 
Primar-Transporteinrichtung (79) gefuhrt wird. 

18. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 

17, dadurch gekennzeichnet , daB der Durchmesserzu- 
wachs durch eine Verlagerung der Sekundar-Transpor- 
teinrichtung (5;7) ausgleichbar und die Linienkraft 
im Wickelspalt durch eine Verlagerung der AnpreB- 
trommel (19) einstellbar, vorzugsweise regelbar, 
sind, wahrend die Wickelrolle von der Sekundar- 
Transporteinrichtung (5; 7) gefuhrt wird. 

19. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickelspalt 
durch eine Relativbewegung des neuen Tambours 
(35; 49) gegemiber der AnpreBtrommel (19) und/oder 
durch die Relativbewegung der AnpreBtrommel (19) 
gegenuber dem neuen Tambour (35; 49) gebildet wird. 

20. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(19) auf einem Fuhrungsschlitten (21) drehbeweglich 
gehalten ist, und daB der Fuhrungsschlitten (21) 
auf ersten Schienen (22) verfahrbar ist, die paral- 
lel zu einer gedachten Horizontalen (H) angeordnet 
Oder gegeniiber dieser um einen Winkel B (Figur 13) 
geneigt sind. 

21. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(19) drehbeweglich an Schwenkhebeln gehalten ist, 
die um eine parallel zur Langsachse des Tambours 
verlaufende Achse schwenkbar sind. 
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22. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB der AnpreBtrommel 
(19) ein Antrieb, vorzugsweise Zentrumsantrieb 
(17), zugeordnet ist. 

23. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

22, dadurch gekennzeichnet, daft die Sekundar-Trans- 
porteinrichtung (5;7) einen auf zweiten Schienen 
(9) verfahrbaren Sekundarschlitten (11) umfaBt, wo- 
bei die Schienen (9) parallel zu einer gedachten 
Horizontalen (H) angeordnet oder gegen die Horizon- 
tale (H) geneigt sind. 

24. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 
22, dadurch gekennzeichnet, daft die Sekundar-Trans- 
porteinrichtung (5;7) Sekundar-Schwenkhebel umfaBt, 
an denen der Tambour drehbeweglich gehalten ist und 
die urn eine parallel zur Langsachse des Tambours 
verlaufende Achse schwenkbar sind. 

25. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB der Sekundar-Trans- 
porteinrichtung (5; 7) mindestens ein Sekundaran- 
trieb, vorzugsweise Zentrumsantrieb, zum Beauf- 
schlagen des Tambours mit einem Antriebs- und/oder 
Bremsmoment zugeordnet ist. 

26. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB der Sekundar-Trans- 
porteinrichtung (5;7) eine Hubeinrichtung (43) zu- 
geordnet ist, und daB die Hubeinrichtung (43) 
-vorzugsweise unabhangig von der im Wickelspalt 
zwischen der AnpreBtrommel (19) und der Wickelrolle 
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wirkenden Linienkraft- in Abhangigkeit vom groBer 
werdenden Wickelrollendurchmesser steuerbar/regel- 
bar ist. 

27. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

26, dadurch gekennzeichnet , daB die der AnpreBtrom- 
mel (19) zugeordnete AnpreBeinrichtung (2 5) zur 
Steuerung/Regelung der Linienkraft unabhangig von 
der der Sekundar-Transporteinrichtung (5; 7) zuge- 
ordneten Hubeinrichtung (43) betatigbar ist. 

28. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daft die AnpreBeinrich- 
tung (25) mittels einer Regeleinrichtung (65) so 
steuerbar ist, daB die Linienkraft im Wickelspalt 
zwischen der AnpreBtrommel (19) und der Wickelrolle 
-zumindest im wesentlichen- einem Sollwert ent- 
spricht . 

29. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB die Position des 
zwischen der AnpreBtrommel (19) und der von der Se- 
kundar-Transporteinrichtung (5; 7) gefiihrten Wickel- 
rolle gebildeten Wickelspalts gleichbleibend ist. 

30. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 13 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Position des 
zwischen der AnpreBtrommel (19) und der von der Se- 
kundar-Transporteinrichtung (5;7) gefiihrten Wickel- 
rolle gebildeten Wickelspalts sich mit zunehmendem 
Wickelrollendurchmesser wahrend des Wickelvorgangs, 
vorzugsweise um 50 mm bis 200 mm, verschiebt. 
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31. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
30 , dadurch gekennzeichnet, dafl die AnpreBeinrich- 
tung (25) als -vorzugsweise hydraulische- Kolben- 
und Zylindereinheit ausgebildet ist. 

32. Wickelmaschine nach Anspruch 31, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der maximale Hub des Kolbens (29) 
kleiner ist als die Halfte der Materialschichtdicke 
einer fertigen Wickelrolle. 

33. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
32, dadurch gekennzeichnet , da6 die AnpreBtrommel 
(19) nach Art einer Durchbiegungseinstellwalze aus- 
gebildet ist, deren Walzenmantel mittels einer 
Reihe von Stiitzelementen an einem stationaren Joch 
abgestiitzt ist. 

34. Wickelmaschine nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafc die Stutzelemente individuell 
steuerbar sind. 

35. Wickelmaschine nach Anspruch 3 3 oder 34, da- 
durch gekennzeichnet, da£ die Stutzelemente in 
Richtung zum Wickelspalt wirken. 

36. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da6 das Joch 
derart schwenkbar ist, daB die Wirkrichtung der 
Stutzelemente der Wanderbewegung des Wickelspaltes 
(von Figur 3 nach Figur 4) folgt. 

37. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
36, dadurch gekennzeichnet, da6 die Primar-Trans- 
porteinrichtung (79) Primar-Schwenkhebel (81) urn- 
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faBt, an denen der Tambour (35; 49) drehbeweglich 
gehalten ist und die um eine parallel zur 
Langsachse des Tambours verlaufende Achse (83) 
schwenkbar sind. 

38* Wickelmaschine nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Achse (83) der Primar- 
Schwenkhebel (81) innerhalb der Wickelmaschine (21) 
stationar angeordnet ist. 

39. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
38, dadurch gekennzeichnet , daB die Primar-Trans- 
porteinrichtung (79) eine auf dritten Schienen ver- 
fahrbare Halteeinrichtung umfaBt. 

40. Wickelmaschine nach Anspruch 39, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die dritten Schienen vertikal an- 
geordnet sind Oder gegenuber einer gedachten Verti- 
kalen um einen Winkel z geneigt sind. 

41. Wickelmaschine nach einem der Anspruche 13 bis 
40, gekennzeichnet durch mindestens ein an den Urn- 
fang der Wickelrolle andruckbares AnpreBelement 
(Andriickwalze (51) ) . 

42. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 13 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Winkel a (Figur 3), vorzugsweise vor einem Tarn- 
bourwechsel, einstellbar ist. 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 



# 

WO 98/52858 



PCT/EP98/02867 



2 / 9 





SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 



• 

WO 98/52858 



5 / 9 



PCT7EP98/02867 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 




SUBSTITUTE SHEET (RULE 26) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



* 



national Application No 

PCT/EP 98/02867 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 6 B65H19/22 






According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 




B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 6 B65H ! 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 


Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category 0 


Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


X 


US 5 249 758 A (MUELLER GERN0T ET AL) 
5 October 1993 

see column 2, line 65 - column 3, line 20 
see column 2, line 63 - column 2, line 67 
see column 4, line 26 - line 34 
see column 6, line 55 - line 61; figures 


1-4,13, 
16-19, • 
21,22, 
24,25, 
30-32 






/-- 




[ X| Further documents are listed in the continuation of box C. 


jX | Patent family members are listed in annex. 


* Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E" earlier document but published on or after the international 
filing date 

V document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"0" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 


T" later document published after the international filing date 

or priority date and not in conflict with the application but i 
cited to understand the principle or theory underlying the ! 
invention 

'X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

*Y" document of particular relevance; the claimed invention ' 
cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

'&" document member of the same patent family 


Oate of the actual completion of the international search 


Date of mailing of the international search report 


18 September 1998 


29/09/1998 




Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5818 Patent laan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Authorized officer 

Haaken, W 



Fonn PCT/1SA/2I0 (second sheet) (July 1992) 



page 1 of 2 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



national Application No 



PCT/EP 98/02867 



(^Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category 9 Citation of document, with indlcalion,where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



DE 36 35 197 C (BAST IAN WICKELTECHNIK 
GMBH) 11 February 1988 



1-4,13, 
16,17, 
19,21, 
24,25 



A 

P.A 

A 
A 



see column 6, line 63 - column 7, line 17 
see column 7, line 32 - column 7, line 66 
see column 8, line 35 - line 54 
see column 9, line 5 - line 24 
see column 9, line 59 - column 10, line 2 
see column 10, line 25 - column 10, line 
32; figures 

DE 40 04 655 A (BAST IAN WICKELTECHNIK 1,13 
GMBH) 22 August 1991 
see the whole document 

W0 97 22543 A (NOBEL ELEKTRONIK AB ;0LSS0N 1,13 

ANDERS (SE)) 26 June 1997 

see page 5, line 16 - page 7, line 22 

see page 9, line 33 - page 11, line 1 

EP 0 483 092 A (VALMET PAPER MACHINERY 1,13 
INC) 29 April 1992 
see abstract; figures 

DE 40 07 329 A (V0ITH GMBH J M) 1-42 

12 September 1991 

see the whole document 



Fern PCT/ISA/SIO (conflmimion of second stieei) (July 1902) 



page 2 of 2 



RNATIONAL SEARCH REPORT 



Information on patent family members 



I national Application No 

PCT/EP 98/02867 



Patent document 




Publication 


Patent family 


Publication 


cited in search report 




date 


member(s) 


date 


UO ZJCHy / DO 


A 
M 


ud-iu lyyj 


ut 


QQfiQQO'l II 

OOUOodJ U 


25-08-1988 








WO 


9000511 A 


25-01-1990 








DE 


58907132 D 


07-04-1994 








rp 

Lr 




03-04-1991 


DE 3635197 


c 


11-02-1988 


IMUNt 






DE 4004655 


A 


22-08-1991 


INUilt 






WO 9722543 


A 


26-06-1997 


SE 


505333 C 


11-08-1997 








AU 


1218397 A 


14-07-1997 








SE 


9504559 A 


21-06-1997 


EP 0483092 


A 


29-04-1992 


FI 


905284 A 


27-04-1992 








CA 


2054249 A 


27-04-1992 








DE 


69128604 D 


12-02-1998 








DE 


69128604 T 


07-05-1998 








EP 


0788991 A 


13-08-1997 








JP 


4266354 A 


22-09-1992 








US 


5251835 A 


12-10-1993 



DE 4007329 A 12-09-1991 CA 2037796 A 09-09-1991 

FI 910697 A 09-09-1991 
US 5184787 A 09-02-1993 



Fcjm PCT/1SA/210 (patent tamily annas) (July 1992) 



* 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



I rationales Aktonzeichen 

PCT/EP 98/02867 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 B65H19/22 



Nach der Internatlonalen Patentklassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Klasslfikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikalionssymbole ) 

IPK 6 B65H 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff geh6 re nde Verbffentlichungen, soweit dleseunter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internatlonalen Recherche konsuttierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTL1CH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Verbff entlichung, soweit erf orderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



US 5 249 758 A (MUELLER GERNOT ET AL) 
5. Oktober 1993 



siehe Spalte 2, Zeile 65 - Spalte 3, Zeile 
20 

siehe Spalte 2, Zeile 63 - Spalte 2, Zeile 
67 

siehe Spalte 4, Zeile 26 - Zeile 34 

siehe Spalte 6, Zeile 55 - Zeile 61; 



1-4,13, 

16-19, 

21,22, 

24,25, 

30-32 



Abbildungen 



X Weitere Verfiffentlichungen sind der Fortsetzung von Feid C zu 
entnehmen 
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Siehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorten von angegebenen Verdffentlichungen m "J 

'A" Verbftentllchung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht ats besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" aiteres Ookument. das jedoch erst am Oder nach dem internatlonalen 

Anmeldedatum veroffentlicht worden ist , ))( 

V Veroffentlichung, die geekjnet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lessen, oder durch die das Verbrfentlichungsdatum einer 
anderen imRecherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden ., v 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"0" Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaGnahmen bezieht 
P Veroffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 

dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist " & 



' Spatere Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidlert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prlnzips oder der Ihr zugrundelieqenden 
Theorie angegeben ist 

' Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allem aufgnjnd dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erf inderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

' Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischerTStigkeit beruhend betrachtet 
werden. wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verblndung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

' Veroffentlichung. die Mltglied derselbenPatentfamiiie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 

18. September 1998 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



29/09/1998 



Name und Postanschrift der intemationalen Recherchenbenbrde 
Europaisches Patentamt. P. B. 5618 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 
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INTERNATIONALE!* RECHERCHENBERICHT 



h -atlonales Aktenzelchen 

PCT/EP 98/02867 



C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung dor Veroffentiichung, soweit ertorderiich unter Angabe der in Betracht kommanden Telle 



Betr Anspruch Nr. 



P.A 



DE 36 35 197 C (BASTIAN WICKELTECHNIK 
GMBH) 11. Februar 1988 



slehe Spalte 6, Zeile 63 - Spalte 7, Zelle 
17 

siehe Spalte 7, Zeile 32 - Spalte 7, Zelle 
66 

siehe Spalte 8, Zeile 35 - Zeile 54 
slehe Spalte 9, Zeile 5 - Zeile 24 
siehe Spalte 9, Zelle 59 - Spalte 10, 
Zeile 2 

siehe Spalte 10, Zeile 25 - Spalte 10, 
Zelle 32; Abbildungen 

DE 40 04 655 A (BASTIAN WICKELTECHNIK 
GMBH) 22. August 1991 
siehe das ganze Dokument 

WO 97 22543 A (NOBEL ELEKTRONIK AB ;0LSS0N 

ANDERS (SE)) 26. Juni 1997 

siehe Selte 5, Zeile 16 - Seite 7, Zeile 

22 

siehe Seite 9, Zeile 33 - Seite 11, Zeile 
1 

EP 0 483 092 A (VALMET PAPER MACHINERY 

INC) 29. April 1992 

siehe Zusammenfassung; Abbildungen 

DE 40 07 329 A (VOITH GMBH J M) 
12. September 1991 
siehe das ganze Dokument 



1-4,13, 
16,17, 
19,21, 
24,25 



1,13 



1,13 



1,13 
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Angatoen zu Veroffentlia.^ngan. die zur salben Patenttamilia gehdren 


li ationalea Aktenzelchen 

PCT/EP 98/02867 


lm Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 


Datum der 
VerGftentlichung 


1 Mitglied(er) der 
Patentfamilie 


Datum der 
VerGffentlichung 



US 5249758 



05-10-1993 



0E 
WO 
DE 
EP 



8808823 U 
9000511 A 
58907132 D 
0419498 A 



25-08-1988 
25-01-1990 
07-04-1994 
03-04-1991 



DE 


3635197 


C 


11-02-1988 


KEINE 


DE 


4004655 


A 


22-08-1991 


KEINE 



WO 9722543 



26-06-1997 



SE 
AU 
SE 



505333 C 
1218397 A 
9504559 A 



11-08-1997 
14-07-1997 
21-06-1997 



EP 0483092 



29-04-1992 



FI 
CA 
DE 
DE 
EP 
JP 
US 



905284 
2054249 
69128604 
69128604 
0788991 
4266354 
5251835 



27-04-1992 
27-04-1992 

12- 02-1998 
07-05-1998 

13- 08-1997 
22-09-1992 
12-10-1993 



DE 4007329 A 12-09-1991 CA 2037796 A 09-09-1991 

FI 910697 A 09-09-1991 
US 5184787 A 09-02-1993 
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